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становлении и созданных им в разное время опытных образцах оружия, которые 
можно сделать в домашней мастерской, а также о нравах американского оружей- 
ного бизнеса. Данное издание будет полезно как самодеятельным мастерам, так и 
всем тем, кто интересуется историей и общественной жизнью США. 


Содержание 
ВОЛЕН О ео о о ОЕ аа ое 3 
ГЛАВА. Г, Приобретение опыта оон ео рае предана 4 
ГЛАВА 2. Инструменты и оборудование ................ нение иене ини нечннние И 
В о 16 
ГЛАВА: 4 Что: просктировать: оо а аа рае 19 
ГЛАВА 5. Теория проектирования‘, и кеоаАчь 24 
ТЛАВА:о: Полезные ПОДОКАЗЕЙ опоре алое ооо 28 
ТТАВА: У. Затворные механи мых ооо ОСН 33 
ГЛАВА 8. Изготовление затворного механизма .......... нение ине нина нненнни 44 
ЛАВА С ВО оо оон 49 
ГЛАВА: О. Отдача ооо о ан 56 
ГЛАВА: Дульные тормоза: оо ое Во би аынета 59 
ГЛАВА 12. Сборки спусковых механизмов ............. нение иене нии и нение инет ннни 65 
ГТА ВА 1 3 МАНЫ ео ое бе и 74 
А И О 81 
ГЛАВА 15. Прицельные приспособления ............ нение и ини енеие наити 91 
ГЛАВА 16. Построение оружия ео ео еее он 100 
СЛАВА. У Краени в о о ааАаы 112 
ГЛАВА: 5, Подронка: Ио борка ое ее 123 
ГЛАВА, ГОСТ ба рот ОВ о Ним 127 
ЕЛАВА: 20; Тормообработка оо к ео 132 
ГЛАВА 2 Отделка металла: ое ола о оная 136 
ГЛАВА.-22.. Мродажа Вашего проекта: ана ааа 142 
ПРИЛОЖЕНИЕ. Полезная информация .......... нии ини н ини зи ина и нуно иво новни 147 
Послесловие переводник я: ео о 157 
Послесловие оригинального издания ........... нии нение ние иене лин нина 158 


© Андреев Игорь: перевод на русский язык, предисловие, примечания, 2015-2016 


2 


Введение 
Если почта, которую я получаю по данному предмету, является каким-нибудь показателем, 
имеется широко распространенный интерес к проектированию и изготовлению огнестрельного 
оружия в собственном доме или мастерской. К сожалению, слишком многие из этих потенци- 
альных изготовителей оружия испытывают некоторый недостаток знаний на этапе проектиро- 
вания работоспособного огнестрельного оружия и даже больше, когда доходит до его изготов- 
ления. 
Первый пример этого содержится в письме, которое я получил от потенциального изготовителя 
оружия, проживающего в северо-западном штате и описывающего автоматическую винтовку, 
которую, как он говорит, он намеревался сделать. Согласно его письму, это была бы полностью 
автоматическая винтовка с патронником под патрон для пулемета калибра .50 (12,7 мм), сде- 
ланная полностью из "С.В.З." (что, я предполагаю, означает "холоднокатаная сталь"), и с "пря- 
мой отдачей" (свободным затвором). Он продолжил, что винтовка будет иметь стекловолокон- 
ный приклад, магазин на 20 патронов и весить 15 фунтов (6 кг 804 г) вместе с телескопическим 
прицелом. 
Пока все эти слова довольно хороши для среднего человека. Однако в случае осуществления 
его план содержал бы множество проектных недостатков. Во-первых, "холодный прокат" — об- 
щее прозвище низкоуглеродистой стали, известной как 1018 (Ст3). Если именно этот материал 
мой корреспондент имел в виду, это было бы почти плохим выбором для изготовления огне- 
стрельного оружия. Причина этого - то, что сталь 1018 просто не будет термически обработана 
до твердости, требуемой для предотвращения расплющивания или разрушения, и быстро изно- 
сится. Кроме того, этот материал не имеет достаточного предела прочности или податливости, 
требуемого для противостояния ударам и напряжениям, передающимся огнестрельному ору- 
жию тяжелых калибров или легких калибров, впрочем, тоже. Мы обсудим это далее в главе о 
материалах. 
Кроме того, нужно отметить, что "прямая отдача" (свободный затвор) является практичной 
только в огнестрельном оружии под патроны низкого или среднего давления, главным образом, 
пистолетные патроны низкой и средней мощности. Причина этого - в том, что казенник такого 
оружия не заперт в момент стрельбы. Только вес затвора, обычно объединяемый с давлением 
вперед от одной или более возвратных пружин, держит механизм закрытым в момент стрельбы. 
Кроме того, так как давление, произведенное горящим порохом, прилагает усилия во всех на- 
правлениях, оно прижимает стенки гильзы к поверхности патронника так же, как и выдвигает 
донце, или основную часть, гильзы назад на затвор и из патронника с тем же самым количест- 
вом силы, которое приложено к донцу пули для выталкивания ее из канала ствола. Поэтому за- 
твор или казенник должны иметь достаточный вес, чтобы оставаться закрытыми, пока пуля не 
вылетит по направлению или из канала ствола, и давление существенно не уменьшится. Если 
он откроется слишком быстро, то он или оторвет донце от гильзы, так как стенки гильзы за- 
жмутся стенкой патронника, или разорвет гильзу на части. Любое состояние чрезвычайно опас- 
но, так как это позволит горячим газам выбегать из казенного конца, иногда сопровождаемыми 
частицами металла от разорванной гильзы. Это не только может нанести телесные повреждения 
пользователю и кому-либо еще рядом с ним, но может разорвать оружие. В случае калибра .50 
(12,7 мм) этот затвор должен иметь большой вес и будет настолько тяжел, что он сделает такое 
огнестрельное оружие непрактичным. 
Другая широко распространенная идея, которая весьма часто действует на этом пути: люди ду- 
мают, что легкое дело "спиливанием напильником некого выступа сделать оружие полностью 
автоматическим". Редко проходит неделя без получения мною письма от некой действующей из 
лучших побуждений души со ртом большим, чем умственные способности, подробно описы- 
вающей, как легко сделать преобразование оружия в полностью автоматическое, используя этот 
метод. Опять же этот способ не столь практичен, как он выглядит в теории. 
Что случится здесь, когда напильник фактически отрежет укрепленное шептало? Будет то, что, 
когда Вы действительно опилите его напильником или обточите или сделаете еще что-нибудь, 
оно больше не станет держать курок или ударник во взведенной позиции. Вам теперь будет 


нужно после вставки заряженного магазина оттянуть затвор назад и позволять ему ударить впе- 
ред. В это время, если ударник достаточно длинный, чтобы воспламенить вошедший в патрон- 
ник патрон (короткий ударник инерционного типа, вероятно, не сделает ничего), оружие вы- 
стрелит и продолжит стрелять, пока не закончатся патроны или оно не заклинит. Нет никакого 
другого способа остановить его. Спусковой механизм больше не делает ничего. К счастью, 
большинство экземпляров оружия заклинивает на втором или третьем выстреле, будучи под- 
вергнутыми этой модификации, поэтому не так много людей травмированы, как было бы веро- 
ятным, если бы это "преобразование" работало тем способом, которым оно должно. 
Другой эксперт сказал мне на прошлой неделе, что вы можете натянуть детский воздушный 
шар на дуло ствола калибра .22 (5,6 мм) и стрелять с абсолютным глушением. 
Эта книга тогда предназначена, прежде всего, для описания того, что фактически будет, а что 
не будет работать при проектировании и изготовлении опытного образца огнестрельного ору- 
жия, и обращается к проблемам, свойственным любительской разработке огнестрельного ору- 
жия. Большинство того, что содержится в этой книге, я знаю, будет работать, потому что я оп- 
робовал это. Большинство того, что не будет работать, я также знаю, потому что я также опро- 
бовал это. 
Часть материала в этой книге подобна разделам, включенным в некоторые другие мои издания. 
Я сожалею об этом в некотором смысле, но, с другой стороны, я не могу предположить, что ка- 
ждый имеет все остальные мои работы, и я хочу, чтобы эта книга была настолько полной, на- 
сколько возможно. Поэтому терпите меня, если Вы найдете, что Вы читаете здесь что-то из то- 
го, что уже Вы видели. Кто-то может читать это впервые. 
Огромный объем работы необходим для проектирования и изготовления огнестрельного ору- 
жия из сырья. Большую часть времени он сопровождается довольно большим расстройством. 
Однако как только это будет завершено, и законченное работающее огнестрельное оружие ока- 
жется в руках, вас охватит чувство гордости и достижения, которое должно, конечно, быть не- 
сколько подобным тому, что чувствует мать, когда она впервые смотрит на своего новорожден- 
ного ребенка. И так как красота находится во взгляде наблюдателя, Вы и я никогда не сможем 
сделать уродливое оружие, независимо от того, как оно выглядит для других. 

ГЛАВА 1. Приобретение опыта 
Как каждый учится делать оружие? Это вопрос, который чаще всего задают. 
Да, есть школы оружейников, которые могут или не могут научить Вас тому, что Вам нужно 
знать. Они, вероятно, покажут Вам, как собирать на заказ винтовки и проклятые пистолеты. Но 
когда дело доходит до фактического проектирования и изготовления огнестрельного оружия из 
сырья, из того, что я видел, им кое-чего недостает. 
Сегодня есть люди, рассеянные по всей стране, называющие себя "изготовителями оружия", и, 
вероятно, не более дюжины их фактически делали оружие. Один из этих людей недавно ездил в 
соседний город. Я встретил его на выставке оружия, где он имел несколько столов, на которых 
были выставлены несколько винтовок, построенных на механизмах военных винтовок «Мау- 
зер» с коммерческими стволами и популярной марки "почти отделанными" ложами на них, ко- 
торые он должен был подогнать и закончить. Он раздавал визитные карточки со своим именем 
и адресом на них наряду с титулом "Изготовитель оружия". 
Я спросил: "Имеете ли Вы здесь какое-либо оружие, которое Вы фактически сделали?" 
"Все эти", — сказал он, проведя своей рукой поперек столов. 
"Нет, нет", — ответил я. — "Не ружья, которые Вы просто собрали, а оружие, которое Вы факти- 
чески сделали". 
В этот момент он признал, что это было тем, что он называл изготовлением оружия. Он факти- 
чески никогда не делал оружие. Он был просто сборщиком. 
Мой собственный опыт начался приблизительно в 1940 году. Мне было 12 лет в то время, но я 
уже пытался повторно отделывать старое оружие и делать ложи. Тогда, по крайней мере, в на- 
шей округе большинство винтовок центрального боя были винтовками с рычажными затвора- 
ми. Были помповые винтовки Ремингтона и Винчестера калибра .22 (5,6 мм), а дробовики со- 
стояли главным образом из двустволок. Многие из них имели сломанные ложи, которые я пы- 


тался заменить. Я имел рашпиль, три или четыре долота, струг и ручную дрель. Мой папа имел 
рабочее место с хорошими тяжелыми тисками, установленными на нем, и местный кузнец имел 
ленточную пилу. Он распиливал мои ложи до нужной формы - или он делал это, пока однажды 
он не отпилил два своих пальца. После этого я пилил их самостоятельно. 

Поскольку я приобретал опыт, качество моей работы улучшалось, и мне выпал жребий уста- 
навливать новые ложи на большинство ружей со сломанными ложами в нашей общине. Ко вре- 
мени, когда мне исполнилось 14 лет, я уже сделал сто лож, главным образом, для двуствольных 
дробовиков с боковыми замками, и все из досок. Не было никаких полуфабрикатов лож для 
этого оружия. 

Вскоре после того, как началась вторая мировая война, мы переехали в Калифорнию, где мои 
родители работали на фирму «Локхид». Это было лучшей вещью, которая когда-либо случалась 
для моего мудрого образования. Средняя школа, которую я посещал, имела хорошо укомплек- 
тованную металлическую мастерскую, а также столярную мастерскую и самое главное — препо- 
давателя, который фактически был заинтересован в любом, кто действительно хотел учиться. 

Я познакомился с большинством хороших оружейных мастеров в округе. Артур Шивелл, По- 
велл и Миллер из Пасадены (проектировщики патронов «Ро\ме| МшШег Уепилед Егеебоге» или 
РМУЕ, которые были скопированы Уеа®егбу), и самый важный из всех Джо Пфейфер. Джо 
страдал косолапостью и носил тяжелую составную обувь, чтобы компенсировать ее. Это осво- 
бодило его от военной службы, и он имел мастерскую в своем гараже в Роско (позже названном 
Солнечной Долиной) в Калифорнии. По некоторым причинам эти люди интересовались мной и 
показали мне, как делать большинство этапов оружейной работы. 

Я купил у Шивелла редкий механизм Спрингфилда, который, возможно, был повторно терми- 
чески обработан Седжглеем, и попросил у Джо Пфейфера заготовку ствола. Он сказал, что не 
имеет какого-либо материала для изготовления заготовки, но если я смогу достать подходящий 
кусок материала, он сделает мне одну. В то время вся подходящая сталь для таких работ шла на 
военные цели. 

Приблизительно в это время мы совершили поездку назад в Арканзас, где я сумел достать ве- 
дущий вал грузовика «Форд» Модели Т. Я забрал это для Джо, который казался вне себя от ра- 
дости, получив его. Вал содержал достаточно материала для трех стволов. Джо просверлил и 
нарезал один ствол для меня в обмен на две другие части. 

С некоторой помощью преподавателя металлической мастерской я обточил его до того, что 
считалось "спортивным" очертанием, и снабдил его резьбой. Я где-то нашел списанный воен- 
ный ствол и скопировал входной конус и паз для выбрасывателя. Затем я снова отдал ствол 
Джо, который сделал в нем патронник для меня. Развертки для патронника не были доступны 
мне в то время. 

Я попытался заказать полуфабрикат ложи и у Стоегера, и у Бишопа (они тогда стоили пять дол- 
ларов), только чтобы вернуть мои деньги. Ни одна не была доступна из-за продолжения войны. 
К счастью, один из приятелей моего отца пришел мне на помощь. Он имел несколько досок 
грецкого ореха достаточной толщины, которые, как он сказал, были на чердаке его дома, когда 
он переехал туда за несколько лет до этого. Он сказал, что они были бесполезны для него, по- 
этому он отдал их мне. Я сделал мою собственную ложу. 

Один из оружейных мастеров, которых я знал, не помню уже какой, дал мне целик на ресивер 
«Гутап 48» и основание мушки, которые я установил на винтовке. Я действительно хотел теле- 
скопический прицел «\\еауег 330» или «Гутап А1азКап», но ни один из них не был доступен по 
цене, которую я мог бы позволить себе. 

Мы смешали раствор для синения в школьной химической лаборатории по формуле, которую я 
нашел в одной из старых оружейных книг, и я полировал оружие полностью вручную, исполь- 
зуя напильники, наждачную ткань и наждачную бумагу. 

Я теперь имел то, что, я думал, было довольно хорошей винтовкой, и я должен был оставить ее 
в покое. Но книга Клайда Бейкера рассказала о создании инструментов для квадратной насечки 
из распорок зонтика, и я должен был испробовать это. Само собой разумеется, дополнение этой 
работы квадратных насечек не улучшало внешности моей винтовки. 


Немного позже Монт Кеннеди и несколько других людей начали оружейную работу рядом с 
местом, где мы жили. Естественно я собрался попытаться там изучить что-то новое. В ходе на- 
ших бесед я проболтался, что я тоже делал ружейную ложу. Они немедленно захотели увидеть 
ее. Я предполагаю, они думали, что это невообразимо, чтобы 16-летний ребенок мог сделать 
ружейную ложу. Я не очень хотел что-либо показывать им, так как их оружие, очевидно, пре- 
восходило мое, но я взял мою винтовку и двуствольный дробовик и показал им оба ружья. 

К моему удивлению, они не засмеялись. "Черт, ребенок", — сказал Кеннеди, — "они были бы до- 
вольно хорошими ложами, если бы ты не испортил их квадратной насечкой". Он продолжил 
показывать мне, как разметить квадратную насечку и дал мне некоторые хорошие инструменты 
для насечки. Моя квадратная насечка весьма улучшилась вскоре после этого. 

Другим человеком, который много помогал мне, был бродячий кузнец по имени Пит. Я никогда 
не слышал его фамилии и не знал, откуда он приехал. Однажды грузовик «Форд» Модели Т 
припарковался на свободном участке прямо улицей ниже от того места, где мы жили, с боль- 
шой палаткой, установленной около него. Они принадлежали Питу. Оказалось, что владелец 
участка позволил лагерю Пита здесь расположиться в обмен на то, что Пит подкует его лоша- 
дей. Он не только позаботился обо всех лошадях в окрестности, но и делал любую сварку всего 
необходимого. Он затачивал инструменты, восстанавливал автомобили, стационарные домаш- 
ние приборы, чинил напольные и ручные часы, и, самое важное из всего, работал с оружием. 
Пит не имел никакой пользы от большинства детей в округе. Они дразнили его и беспокоили 
его имущество. Но он любил меня, главным образом, я предполагаю, потому что я обращался к 
нему с уважением и не трогал без разрешения ничего, что принадлежало ему. Я думаю, что это, 
вероятно, было причиной того, почему большинство оружейных мастеров округи терпели меня. 
Я знаю, что, по крайней мере, один из них прогонял всех других детей. Но он хорошо относился 
ко мне. 

Пит показал мне, как получать цвета поверхностной закалки, которые выглядели лучше, чем 
реальная вещь на оружейных рамках, без сильно высокой температуры. Он показал мне, как де- 
лать детали из сырья только напильником, ножовкой и ручной дрелью. Еще более важно, что он 
обучил меня, как термически обрабатывать законченную деталь. Он стоял там лагерем в тече- 
ние нескольких месяцев, и, наконец, однажды он ушел. Я с сожалением смотрел, как он уходит. 
После войны мы переехали в Симаррон в штате Нью-Мексико, где мой отец владел и управлял 
лесопилкой. П.О. Аклей и Джордж Тернер основали там мастерскую по изготовлению оружия, 
названную «Аклей и Тернер», которая обанкротилась из-за малого числа заказов. Аклей пере- 
брался в Тринидад в штате Колорадо, и рассказывали, что он занял место учителя в школе ору- 
жейных мастеров. Тернер основал компанию по изготовлению шприцов для рогатого скота. Его 
реальные умственные способности были выше их оружейного бизнеса. Он делал стволы дробо- 
виков с конусным каналом ствола и вырезал длинные пульные входы патронников 50 лет назад, 
задолго до того, как эти современные оружейные мастера изобрели такие вещи. Я узнал многое 
также от него. 

После сокращений в армии, последним из которых был, главным образом, перевод 03А4 на 
спортивные винтовки для высшего военного руководства, я перебрался в Джорджию. Здесь, 
между прочим, я спроектировал и сделал несколько экземпляров специального оружия для пра- 
вительственного агентства. Я был также вовлечен в реставрацию и модификацию множества 
оружия, которое поступило Фиделю Кастро перед тем, как он изгнал Фульхенсио Батисту и ов- 
ладел Кубой. 

Во время этого периода один из ведущих оружейных мастеров в округе решил создать школу 
оружейных мастеров. Он, кажется, думал, что я должен поступить в его школу. Я сказал ему, 
что не имею времени, но позже он настоял, чтобы я походил на занятия в течение нескольких 
дней, только чтобы увидеть, не нужно ли мне посещать ее. К концу второго дня я понял, что я 
знаю уже больше, чем он. Я не вернулся. 

В 1964 году у меня возникли разногласия с рядом людей, для которых я делал работу, поэтому 
моя семья и я вернулись в Арканзас. Здесь я намеревался делать ремонт оружия и заказные вин- 
товки и работать с дробовиками. Но вскоре со мной связались некие люди, с которыми я имел 


дело перед желанием делать различное оружие специального назначения, поэтому я снова вер- 
нулся прямо к проектированию и изготовлению. 

Я делал цельно-пластмассовые пистолеты калибра .22 (5,6 мм), которые могут пройти через 
любой металлоискатель в мире. Они не были действительно цельно-пластмассовыми; они дела- 
лись в основном из нейлона и имели керамический ударник. Боеприпасы для этого оружия бы- 
ли спрятаны в специальной поясной застежке. Несколько пистолетов были ввезены контрабан- 
дой на борту самолета совершенно необнаруженными. 

Я изготовил несколько снайперских винтовок среднего радиуса действия. Они были с продоль- 
но-скользящим затвором, патронниками под патрон калибра .45 АСР (11,43 мм) и использовали 
магазины от пистолета М1911 калибра .45. Они были оборудованы глушителем и способны га- 
рантированно пробивать масленки на кварту с 200 ярдов (182 м) при должном прицеливании. 

Я сделал несколько снайперских винтовок большей дальности в калибрах .308 и .300 Винчестер 
Магнум. Они были цельнометаллическими винтовками с быстрой разборкой, которые могли 
содержаться в 26-дюймовом ящике. Калибры были взаимозаменяемы переменой стволов и ли- 
чинок затворов. Эти винтовки уверенно пробили бы масленки на кварту с 500 ярдов (455 м). 

Я также делал автоматы калибра .22 (5,6 мм) с открытым затвором, которые, как все говорили, 
не будут работать. Они говорили, что гильза будет зависать под ударником и заклинивать ору- 
жие. Я поместил ударник внизу и позволил донцу патрона скользить поперек него — то, о чем 
никто никогда не подумал прежде. Оружие с открытым затвором, оружие с закрытым затвором, 
оружие с закрывающимся затвором - я изготавливал их всех одновременно или друг за другом. 
Я также делал их полуавтоматические версии для гражданского рынка. 

Я сделал несколько версий самозарядных дробовиков с коробчатым магазином прежде, чем я, 
наконец, получил ту, которая удовлетворила меня. Я также изготовил версию этого оружия со 
скользящим затвором. Несколько компаний заключили контракт на их производство, но все, 
что они фактически произвели, было ветром. 

Я делал садочные ружья с очень небольшой отдачей и несколько версий однозарядной винтов- 
ки с падающим (клиновым) затвором. 


Олднозарядная винтовка Холмса с падающим (клиновым) затвором. 


Самозарядный пистолет Холмса калибра 9 мм. 


Автомат Холмса калибра 9 мм с 8-ми и 16-дюймовым стволами и съемным прикладом. Писто- 
лет с 6-дюймовым стволом и съемным прикладом требует налоговой марки и регистрации БА- 
ТОО (он рассматривается как "короткоствольная винтовка"). 


Самозарядный пистолет Холмса калибра .22 (5,6 мм) 


Мой первый самозарядный дробовик 12-го охотничьего калибра. 


Это было экспериментальным ружьем, построенным, чтобы увидеть, можно ли эффективно за- 
глушить дробовик. Все же он оказался столь же громким, как оружие под патрон .38 Зрес1а1, 
хотя это уменьшило отдачу до почти ничего. 


Мой второй самозарядный дробовик 12-го калибра. 


Самозарядный дробовик Холмса 12-го калибра. 
’ 
ко 


Переделка АК-15/М16 со складывающимся прикладом. 


Последняя версия моего «помпового» дробовика 12-го калибра со скользящим цевьем. Она 
имела красочную обработку "сато", которая ничего не добавила к ее внешнему виду. 


Экспериментальный пистолет калибра 9 мм с закрытым затвором. 
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Конверсионный модуль калибра 9 мм на нижнем ресивере АВ-15/М16, показанный со съемным 

прикладом; 16-ти, 10-ти (установленный) и 6-дюймовый стволы; и 15-ти и 30-зарядный магази- 

ны. Использование оригинального ресивера М16, чтобы сделать пистолет с 6-дюймовым ство- 
лом, дает "короткоствольную винтовку", согласно БАТОО. 


Левая сторона «помпового» дробовика 12-го калибра. 
Так, Вы видите, я приобрел опыт, главным образом, трудным путем. Потребовалось несколько 
лет, но я обучился. 
Я уверен, что Вы можете многому научиться в школе оружейных мастеров, если Вы действи- 
тельно захотите, но она главным образом охватила бы изготовление на заказ винтовок и т.п. Ес- 
ли Вы надеетесь фактически проектировать и изготавливать огнестрельное оружие, то вам бу- 
дет лучше провести время в хорошей технической школе, изучая настройку и управление точ- 
ными станками. Тогда после нескольких лет опыта Вы будете в состоянии сделать всё, что Вы 
придумываете. Всё сами. В своей собственной мастерской. 

ГЛАВА 2. Инструменты и оборудование 

Несмотря на то, что можно (хотя и трудоёмко) полностью сделать огнестрельное оружие не- 
сколькими напильниками, ручной ножовкой и ручной дрелью, приличные электроинструменты 
не только сократят время изготовления, но, вероятно, также значительно улучшат качество за- 
конченной работы. Давайте посмотрим на некоторое оборудование, необходимое для работы 
этого типа. 
Вероятно, самое важное изделие — универсальный токарно-винторезный станок. С соответст- 
вующими принадлежностями и набором инструментов такая машина может выполнить все ви- 
ды операций, включая точение, нарезание резьбы, сверление и делание накатки. С фрезерной 
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головкой он может во многих случаях заменить фрезерный станок, сверлильный станок, а при 
наличии должного оборудования даже делать нарезы в стволах. 

Впервые собираясь приобрести токарный станок, слишком многие люди фактически идут по 
пути поиска наименьшей машины, которую они могут найти, не только для экономии денег, но 
и из-за ошибочного мнения, что меньшие машины фактически более точны, когда делают ма- 
ленькие детали. 

Действительно я как-то читал статью самозваного эксперта по токарным станкам, в которой он 
заявил, что маленький 6-9-дюймовый токарный станок был лучшим для изготовления большин- 
ства деталей оружия. Он утверждал, что больший 14-16-дюймовый токарный станок будет не- 
уклюж для работы, и что станочник, вероятно, сломает такие маленькие детали, как ударники, 
пытаясь выточить их на большей машине. 

Вопреки этому автору, правда вопроса -— в том, что современный токарный станок с передней 
бабкой с 14-ти или 15-дюймовым свингом и расстоянием в 40 дюймов или больше между цен- 
трами является единственным способом начать работу. Такая машина обычно весит тонну или 
больше и, когда должным образом установлена на твердой поверхности и выровнена, обеспе- 
чивает твердую без вибрации платформу для токарных операций. Машина с передней бабкой в 
дополнение к своей непринужденности в изменении скоростей по сравнению с имеющей ре- 
менной привод шпиндельной бабкой также позволяет более тяжелые резки с меньшей тенден- 
цией к вибрации, чем машина с ременным приводом. 

Машина должна быть установлена по уровню и по длине и поперек, и предпочтительно при- 
кручена болтами к полу. Многие новички забывают делать это, и мало того, что страдает точ- 
ность, но и машина может быстро износиться из-за несоосности. 

Большинство машин этого размера поставляются оборудованными трехфазными двигателями. 
Если трехфазная электросеть не доступна при вашей установке, Вам потребуется своего рода 
преобразователь, чтобы обеспечить запуск двигателей на однофазном токе. Они доступны в 
станочных торговых домах в пределах от маленьких коробок для использования с одним двига- 
телем до больших типа Коюрвазе, которые, когда должным образом включены в электрическую 
цепь, запустят и обеспечат работу целой мастерской, полной двигателями. Они также дороги. 

И трехкулачковый и четырехкулачковый патроны должны быть приобретены вместе с токар- 
ным станком при возможности. Если может быть предоставлен только один патрон, он должен 
быть четырехкулачковым, так как неправильные формы так же, как и круглые, могут быть ус- 
тановлены точно по центру посредством индивидуального движения четырех кулачков, тогда 
как три кулачка открываются и закрываются одновременно и способны размещать только круг- 
лую заготовку. 

Было бы хорошо иметь набор цанг и замыкатель цанг так же, как и быстросменный резцедер- 
жатель, вращающийся центр пиноли, сверлильный патрон, неподвижный люнет, подвижный 
люнет, а также, если возможно, регулируемый автоматический стопор трелевочной каретки. 
Чтобы лучше понимать, почему я предлагаю такие отдельные дополнения, как автоматический 
стопор каретки, возможно, стоит описать мою собственную мастерскую и ее работу. 

Моя мастерская является индивидуальной мастерской. В настоящее время я занят изготовлени- 
ем садочного ружья моей собственной разработки. Много работая и управляя несколькими ма- 
шинами одновременно, я могу обычно делать три таких ружья в месяц. Я знаю, я мог бы нанять 
некого помощника и, вероятно, увеличить производство. Но я пробовал сделать это несколько 
раз в прошлом, и через некоторое время служащие решали, что они знают больше того, что я 
говорил и не говорил им. Я не люблю спорить, поэтому я работаю один. Если что-то делается 
неправильно, я могу винить только себя. 

Я имею два универсальных токарно-винторезных станка: 15-дюймовый «Колчестер» и, найдите 
что-нибудь подобное ему, но стоящее перед противоположным направлением с 4-футовым 
проходом в промежутке, 14-дюймовый тайваньский токарный станок. На одном конце прохода 
стоит вертикальный фрезерный станок «Индума», в то время как на другом конце - вертикаль- 
но-фрезерный станок «Бриджпорт». Каждый имеет автоматическую подачу на столе. Так как 
они расставлены в непосредственной близости, можно управлять, по крайней мере, двумя и 
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большую часть времени всеми четырьмя этими машинами одновременно, просто настроив рез- 
ку и включив автоматическую подачу каждой. Так как автоматический стопор трелевочной ка- 
ретки отключает автоматическую подачу, когда она достигнет конца резки, я могу просто пойти 
от одной машины к следующей, настроив новую резку и повторно запустив автоматическую 
подачу. 

Очень недалеко от этих четырех машин у меня расположены маленький токарно-револьверный 
станок, комбинированную МС, ТПО и стержневую сварочную машину, а также кислородно- 
ацетиленовое сварочное и режущее оборудование. Я имею горизонтальную ленточную пилу по 
металлу с автоматическим отключением (которое означает, что я не должен стоять над ней, 
чтобы отключить ее, когда она закончит резку), режущую дерево ленточную пилу и большую 
вертикальную металлорежущую ленточную пилу. Эта последняя машина даже более универ- 
сальна, потому что она имеет встроенную сварку лезвий и точило. Это позволяет мне покупать 
материал для лезвий в 100-футовых рулонах и делать лезвия для всех трех пил за часть стоимо- 
сти готовых лезвий. 

Я также имею плоскошлифовальный станок, маленькую электрическую печь для термообра- 
ботки, напольное точило и несколько настольных шлифовальных станков. Некоторое полиро- 
вочное оборудование вместе с установкой для синения и обычными напильниками и ручными 
инструментами вполне прилично окружает мастерскую, обеспечивая мне возможность делать 
почти всё, что я могу захотеть по линии огнестрельного оружия. Теперь, если я только имею 
навыки и способность, всё пойдет с инструментами и машинами... 

Вы, вероятно, заметили, что я не упоминал о владении сверлильным станком. Это потому, что я 
не имею сверлильного станка. Устанавливая сверлильный патрон на фрезерном станке, я не 
только имею твердый, крепкий сверлильный станок, но и могу точно расположить отверстия 
там, где я хочу их, без каких-либо догадок. 

Самый универсальный фрезерный станок для нашей цели — машина типа «Бриджпорта» полно- 
го размера, по крайней мере, с 42-дюймовым (1066,8-мм) столом. Если Вы планируете делать 
ребра на стволах дробовиков или обтачивать винтовочные стволы до поперечного сечения ино- 
го, чем круг, то нужно раздобыть машину с 48-ти или 49-дюймовым столом. Хотя большинство 
оружейных устройств требует только фрезерные тиски и не более четырех цанг -— в особенности 
1/4, 3/8, 1/2 и 3/4-дюймовых - при 90 процентах любых работ, которые Вы можете обдумывать, 
желательно иметь полный набор цанг от 1/8 до 3/4 дюйма с шагом в одну шестнадцатую. Свер- 
лильный патрон является необходимым изделием. Также иногда полезны поворотный столик, 
делительная головка и буровая головка. Как ранее упоминалось, автоматическая подача на ма- 
шине позволит ей работать, пока Вы выполняете другую работу, и почти похожа на наличие 
дополнительного человека в мастерской, за исключением того, что Вы не будете спорить с ним. 
Как и в случае с токарным станком, фрезерный станок должен быть установлен по уровню и 
вдоль и поперек и привинчен болтами к полу. Пристальное внимание нужно обратить на то, 
чтобы удостоверится, параллельны ли губки тисков столу. Иначе машина не будет делать па- 
раллельные вырезы. Недавно я мог купить небольшой фрезерный станок «Клаусинг» по при- 
мерно назначенной мною цене у парня, который думал, что он отработал свое. Я совместил тис- 
ки со столом (он был поднят приблизительно на 2 градуса), выровнял машину и привинтил ее 
внизу к полу. После того, как мы на некоторое время запустили машину, он снял ее с продажи. 
Он сказал, что она похожа на новую машину и больше не продается. 

Многие опытные станочники забывают привинчивать машины внизу. Некоторые даже хихика- 
ют, когда им это предлагают. Хотя верно, что вес машины обычно делает ее довольно прочной, 
привинчивание ее болтами внизу амортизирует и поглощает вибрацию. Это, по-моему, по 
крайней мере, делает привинчивание стоящим. 

Сварочное оборудование, которое Вы должны иметь, зависит от того, в каких типах сварки у 
Вас имеется опыт или желание его приобрести, я говорю «желание стать опытным», потому 
что, чтобы стать хорошим в этом деле, Вы должны практиковаться, практиковаться и еще раз 
практиковаться. Это — единственный путь стать первоклассным сварщиком. Вы можете учиться 
с помощью книг или в школах, но опыт является единственным способом развить мастерство. 
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Если Вы способны к их использованию, имеются доступные комбинированные машины, кото- 
рые могут делать сварку ТС (это состоит из «Вольфрам» + «Инертный Газ»), часто упоминае- 
мую как «гелиево-дуговая сварка», сварку МПО (это процесс с подачей проволоки), а также 
стержневую сварку, которая позаботится о любых сварочных работах, которые Вы должны де- 
лать. 

Испытывая недостаток в навыках использования сварочного оборудования, лучшей альтерна- 
тивой является найти постоянно работающего сварщика, который понимает оружие и осознает, 
что сварные швы должны делаться выше поверхности, чтобы позволить машинную шлифовку, 
и что она подвергнется эффективной полировке и синению. Средний сварщик с тяжелым обо- 
рудованием, который проводит свое время, сваривая на бульдозерах, самосвалах и т.п., будет 
обычно разрушать тот вид работы, в которой Вы нуждаетесь, и его в целом нужно избегать. 

В любом случае мастерская должна иметь кислородно-ацетиленовое оборудование, которое ис- 
пользуется для пайки серебряным припоем, пайки медным припоем, сварки и резки, а также 
применения высокой температуры при определенных гибочных и кузнечных операциях. Оно 
может также использоваться для закалки и отпуска определенных типов стали, когда никакая 
печь не доступна. 


—ь.... = 
17-дюймовый токарный станок, как показано здесь, является крепким, точным и свободным от 
вибрации. 13-дюймовый токарный станок также пригоден и менее дорог. 
еж р > => 5 
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Эта сварочная машина будет делать МТС, ТИС и стержневую сварку. 
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Точные сверлильные работы могут быть упрощены при использовании фрезера как сверлиль- 
ного станка. 


Металлорежущая пила является полезной. 
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Если фрезерный станок не доступен, пазы и окна могут быть вырезаны ручной шлифовальной 
машинкой с использованием отрезных кругов. 

Вам будет также нужна шлифовальная машинка (гравер) некоторого вида. Хорошие тиски не- 
обходимы, как и металлорежущая ленточная пила. Такие пилы доступны и для горизонтального 
и для вертикального использования. Используйте ее горизонтально для резки материала по 
длине. Вертикально она может использоваться для выпиливания таких деталей, как курки, 
спусковые крючки и шептала, почти до нужной формы, после чего они могут быть закончены 
фрезеровкой, точением или опиловкой напильником. 

Должны быть под рукой несколько напильников различных форм и размеров, вместе с несколь- 
кими металлорежущими зубилами, некоторыми кернерами, чертилкой или двумя, угольником и 
уровнем. Другие изделия могут быть приобретены по мере необходимости. 

ГЛАВА 3. Материалы 

Качественное огнестрельное оружие должно быть сделано из дерева и стали. Иногда приемлемо 
использовать алюминий в качестве меры, экономящей вес. Тела дульных тормозов дробовиков 
являются примером этого. Но то, что я называю "медно-свинцовым сплавом" — типа цинка, 
татак, пьютера (оловянного сплава — переводчик) и т.п. — нужно избегать. 
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Качественное спортивное огнестрельное оружие имеет ложи из высококачественной древесины 
типа грецкого ореха, клена или мирта. Бук, каучук, платан и т.п. используются на более деше- 
вом оружии и являются, самое большее, вторым лучшим. 

Была тенденция в течение последних нескольких лет высказывания суждений и промывания 
мозгов стреляющей публики относительно превосходства синтетических лож для использова- 
ния на охотничьих винтовках и дробовиках. Это является по болышей части видениями ку- 
рильщика опиума, которыми производители ввели оружейных авторов в заблуждение. 

Хотя может быть верно, что в некоторых случаях они более устойчивы и менее склонны к де- 
формации, чем их деревянные «коллеги» (попробуйте оставить одну на горячем солнце на весь 
день), и они являются, возможно, менее склонными к раскалыванию и ломке (пробуйте уронить 
одну на твердую поверхность при холодной погоде), их реальное преимущество — меньшая 
стоимость из-за более дешевых материалов и меньшего количества работы. 

Я сам использовал синтетические ложи и цевья в изготовлении оружия военного типа и однаж- 
ды в дешевом садочном ружье, которое я намеревался продать. Это делалось в случае военного 
оружия, прежде всего, для уменьшения веса, но также и потому что я мог приобрести ложи М16 
из военных излишков по чрезвычайно низким ценам (от 2 до 8 долларов за каждую) и легко 
приспособить их для установки на мое оружие. В случае садочного ружья я отлил рукоятку, ис- 
пользуя измененные приклады Мб, и выточил цевье из черного нейлона. Время, сохраненное 
при отделке и устранении насечки, плюс более дешевые материалы (я использовал дерево, 
стоящее 200 долларов в оружии роскошного сорта, в противоположность 15-долларовой цене 
материалов в экономичном сорте) были переданы клиенту в оружии с меньшей стоимостью. 
Все виды более дешевых сортов стали могут использоваться для изготовления металлических 
деталей, если мы намереваемся сделать из оружия только несколько выстрелов. Но то, что мы 
ищем, — это материалы для изготовления наших деталей, которые смогут выдержать несколь- 
ких тысяч выстрелов и больше. Поэтому мы должны искать и устанавливать на место лучшие 
материалы, доступные для этой цели. Хотя есть люди, которые подвергнут сомнению мой вы- 
бор, что касается меня, то для изготовления всего оружия являются подходящими хромомолиб- 
деновые стали типа 4130, 4140 и 4150. Известные как «СЬготе то[у», «ВгаКе Че», «Махе» и 
под другими прозвищами, эти стали являются легкими для термообработки, механической чи- 
стки и обладают высоким пределом прочности и эластичностью. Кроме того, они могут быть 
сварены без разрушения их, что иногда происходит с другими сталями. 

Никелевые стали разновидности 2330-2340 также полностью годны к употреблению, как и хро- 
моникелевые стали, называемые 3130, 3135 или 3140. 

Числа, связанные с этими сталями, в случае, если кто-либо удивлен, являются частичными опи- 
саниями их составов. Первое число описывает класс, к которому принадлежит сталь. Второе 
число указывает процент главного легирующего элемента. Последние два числа указывают со- 
держание углерода в сотых частях одного процента или "пунктах". Поэтому 3140, например, 
описывает никелевую сталь приблизительно с 1-процентным содержанием никеля и содержа- 
нием углерода в сорок сотых частей одного процента, иногда называемых 40 пунктов углерода. 
Бесшовные трубы из стали 4130 идеальны для стволов дробовиков, трубчатых ресиверов 
(ствольных коробок) и т.п. Они обычно доступны в пунктах продажи металлопроката в очень 
многих внутренних диаметрах и толщинах стенок, из которых, по крайней мере, один будет 
достаточно близок для приспособления к вашему применению. 

Круглые заготовки (круг) доступны в желательных композициях и в почти любом необходимом 
диаметре в этих же самых пунктах торговли металлопрокатом. Обрезки для курков, шептал, 
спусковых крючков и т.д. также доступны из тех же самых источников в почти любой жела- 
тельной дробной толщине. 

Во многих случаях эти материалы должны быть куплены в довольно больших количествах. Ес- 
ли Вы сможете убедить продавца отрезать желательное маленькое количество, они потребуют 
от Вас непомерную цену за него. Многие торгующие металлом компании будут пытаться тре- 
бовать оплаты от 15 до 25 долларов просто за распил куска металла надвое. 
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Поэтому, когда должно быть сделано только одно оружие, ищите некоторый другой источник 
материалов. Оси автомобилей и грузовиков содержат материал, подходящий для затворов, 
ствольных коробок, газовых цилиндров, независимо от того, какие другие круглые детали не- 
обходимы. Фактически при распилке на полосы могут быть также сделаны плоские детали. Оси 
обычно можно приобрести на складах утильсырья от 2 до 5 долларов за каждую. Пластинчатые 
пружины (рессоры), которые используется на колесных осях старых автомашин и пикапов, а 
также на больших грузовиках, являются источником плоских заготовок. Списанные в утиль 
гидроцилиндры и амортизаторы содержат валы меньшего диаметра, которые можно использо- 
вать как круглые заготовки и трубки. Эти трубки будут редко, если когда-либо вообще, приспо- 
сабливаться к использованию для стволов дробовиков, но в определенных случаях они могут 
использоваться для ресиверов. Передние вилки мотоциклов будут уступать простым трубкам 
примерно тех же размеров и типов и круглым заготовками типа гидроцилиндров, как и алюми- 
ниевые трубки большого диаметра, которые могут иногда использоваться для изготовления 
корпусов дульных тормозов дробовиков. 

Часть предложенных материалов, особенно оси и пластинчатые пружины, будет слишком труд- 
но обрабатывать на станках. Они потребуют смягчения или отжига. Это достигается нагревом 
металла немного выше его критической точки и позволением ему медленно охладиться. Так как 
средняя печь для термообработки является слишком маленькой, чтобы в нее поместились оси 
или рессоры, должен быть найден другой метод. 

Отделы пожарной охраны обычно неодобрительно смотрят на неограниченные открытые огни в 
пределах границ городов, поэтому Вы, вероятно, будете должны выехать за город, чтобы сде- 
лать это. Соберите и накопите достаточно дерева, чтобы сделать огонь, который полностью ок- 
ружит металлические объекты, и жгите в течение трех или четырех часов. Поместите металли- 
ческие объекты наверх вашей деревянной груды и подожгите ее. Если Вы будете иметь доста- 
точно дерева, то оно нагреет металл до необходимой температуры. Когда огонь сгорит дотла, 
металлические детали погрузятся в пепел, где они будут охлаждаться очень медленно. Их 
обычно оставляют на ночь; когда извлечете их следующим утром, они, вероятно, все еще будут 
теплыми. Они будут также смягчены до состояния, в котором они легко подвергнутся машин- 
ной обработке. 

Описанные оси обычно делаются из материала с достаточно высоким содержанием углерода 
для обеспечения возможности термообработки до любой желательной твердости. Многие из 
них сделаны из той же самой стали 4140, которая рекомендована первой. Их также можно най- 
ти сделанными из сталей 4150, 4340, 2340, 3140 и других сплавов. 

Рессоры главным образом делаются из материала с высоким содержанием углерода. Компози- 
ции, обычно находящиеся в них, — 1085, 1095, 4063 и 4067. 

Нужно также упомянуть, что штоки клапанов автомобильных двигателей являются подходя- 
щими для ударников. Они тоже должны быть отожжены прежде, чем их можно будет свободно 
подвергнуть машинной обработке. 

После того, как составляющие детали вырезаны до нужной формы, подогнаны и отделаны, они 
должны быть подвергнуты термообработке, которая детально описана в Главе 20. Должным об- 
разом сделанные и подвергнутые термообработке, как описано, детали будут работать целую 
ЖИЗНЬ. 

Для тех, кто думает, что оружие должно быть сделано из нержавеющей стали (я не являюсь од- 
ним из них), нужно отметить здесь, что бесшовные трубы тех же самых размеров, считающихся 
надлежащими для описанных стволов дробовиков, доступны с холоднотянутой финишной об- 
работкой в нержавеющей стали 416, согласно компании, у которой я покупаю. Круглые и пло- 
ские заготовки доступны из того же самого источника. Если Вам нужна нержавеющая сталь, 
сплав, названный 416Е, который является содержащей никель хромовой сталью с достаточным 
количеством серы, добавленной, чтобы сделать его свободно обрабатываемым, является, веро- 
ятно, лучшим доступным выбором. 

Есть множество компаний и людей, рекламирующих дерево для ружейных лож в разных ору- 
жейных журналах. Если Вы удовлетворитесь черным грецким орехом, местный склад пилома- 
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териалов обычно будет иметь под рукой, по крайней мере, маленький запас. Это верно в вос- 
точных и находящихся на Среднем Западе штатах. В Калифорнии и других штатах Дальнего 
Запада можно также найти видный запас так называемого "Английского" и "Кларо" грецкого 
ореха. Выгодно иметь возможность исследовать древесину прежде, чем Вы купите ее. 
В большинстве крупных городов есть, по крайней мере, один склад пластмасс, который имеет 
или может получить черный нейлон или другой синтетический материал, используемый в цевь- 
ях. Стекловолокно и эпоксидную смолу можно найти в магазинах автомобильных запчастей. 
Они продают их для мастерских, чинящих корпуса, для использования в ремонте автомобиль- 
ных корпусов. Мастерские по изготовлению и ремонту лодок также держат запас под рукой. 
Если необходимы приклады М16, несколько поставщиков деталей оружия из военных излиш- 
ков рекламируют их для продажи. 

ГЛАВА 4. Что проектировать 
Когда мастерская оборудована, следующим пунктом на повестке дня будет решение, что проек- 
тировать и делать. 
Вероятно, столь же важен вопрос, что не проектировать. Конечно, мнения, выраженные здесь, — 
мои личные, но почти с 50-ю годами опыта и продвижения вперед я должен быть частично 
прав. 
Нет никакого смысла в разработке огнестрельного оружия, которая даже близка к дублирова- 
нию или копированию существующего проекта. Даже в случае успеха оно только получит долю 
рынка, конкурируя со своими предшественниками. Если не очевидно превосходство в одном 
или более аспектах, оно, вероятно, получит меньше, чем полную долю. 
Пистолет «Кольт М1911» — хороший пример этого. В течение нескольких десятилетий, фирма 
«Кольт» и различные иностранные обладатели патента были единственными (или почти един- 
ственными) в своей сфере без серьезной конкуренции. Внезапно после того, как сроки действия 
патентов истекли, очень многие стали делать подобное оружие. На время каждый получил не- 
большую долю рынка, который ранее был во власти одного изготовителя. Большинство этих 
компаний оказалось на обочине, остались только две или три, которые, на момент написания 
этого, также претерпевают финансовые проблемы. 
Сегодня высоко-емкий полуавтоматический пистолет является единственным видом, о котором 
хочет говорить большинство стрелков. Но на рынке уже так много их, что, если не придумать 
проект, очевидно превосходящий остальные, нет никакого смысла пытаться проектировать не- 
что другое. 
Если Вы попытаетесь сделать что-то другое, вероятно, самым примечательным отклонением от 
существующих проектов будет пистолет с неподвижным стволом и отдельным фиксатором за- 
твора в рамке. Это может очень хорошо привести к оружию с превосходной меткостью, так как 
положение ствола относительно прицельных приспособлений останется неизменным или почти 
так. Есть также пространство для усовершенствования спусковых механизмов этого оружия, 
особенно в режиме двойного действия. 
Фактически любое усилие по выдвижению проекта, вероятно, должно быть посвящено разра- 
ботке некого вида управляемого вручную затворного механизма. Нравится ли нам это или нет, 
рано или поздно ненормальный человек соберется стрелять в кого-то из полуавтоматического 
огнестрельного оружия. Это приведет к закону, строго ограничивающему или запрещающему 
изготовление большей части оружия этого типа. Не берите в голову факт, что оно будет убивать 
кого-либо не более смертельно, чем любое другое оружие. Так называемые "СМИ", большинст- 
во из которых даже не знает, с какого конца оружие заряжается, предрасположены к плохой 
молве об этом оружии. Грустно говорить, но все больше народа уступает влиянию этих анти- 
оружейных людей. Даже при нерушимости Второй поправки Конституции Соединенных Шта- 
тов, гарантирующей мое и Ваше право быть вооруженными, очень велик шанс, что это случит- 
ся. Поэтому любой, посвящающий достаточные усилия для проектирования и изготовления 
оружия и намеривающийся сейчас быть в состоянии продавать его, должен, вероятно, избегать 
автоматического оружия любого вида. 
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В свое время системы с подвижным цевьем или "помпы", вероятно, достигнут популярности. 
Они стреляют почти с такой же скоростью, что и самозарядные ружья, и, весьма вероятно, ос- 
танутся законными. Есть люди, которые скажут Вам, что система с подвижным цевьем более 
надежна, чем самозарядная, вследствие того, что, "если она заклинит, Вы сможете просто пере- 
дернуть затвор, таким образом, устранив заклинивание". Это не обязательно истинно. Боль- 
шинство заклиниваний этого типа, которые я когда-либо испытывал, требуют извлечения или 
вытаскивания зажатого патрона из оружия тем же самым путем, что и в самозарядном оружии. 
Стрелки становятся все более и более озабоченными отдачей. Проекты, которые значительно 
уменьшают ощущение отдачи, получат популярность в будущем. Отдача дробовика может быть 
сильно уменьшена посредством использования проекта дульного тормоза, показанного в Главе 
11. Объединенный со стволом с увеличенным каналом или «обратно канальным», включая под- 
пружиненный телескопический приклад в проект, который характеризуется прямолинейной от- 
дачей и высокой прицельной линией, он приведет к оружию почти без отдачи. Отметьте, что я 
сказал «почти». Единственный путь, который я нашел, чтобы сделать оружие "абсолютно без 
отдачи", как объявляли некоторые, состоит в том, чтобы не устанавливать ударник. Если ору- 
жие не будет стрелять, оно не сможет толкать. 

Винтовки могут быть разработаны в той же самой манере, кроме крупнокалиберных. 

Винтовки с продольно-скользящим затвором долго считали пределом благоразумной меткости. 
Я не спорю с этим. Однако с винтовкой, разработанной и изготовленной с особенностями, опи- 
санными выше (хотя она не столь привлекательна как винтовка "классического" стиля, так по- 
пулярная среди изготовителей оружия на заказ), будет намного менее чувствоваться отдача, 
особенно при крупных калибрах. 

Однозарядные системы с падающим (клиновым) затвором имеют ограниченную популярность, 
особенно в винтовках. Были лишь несущественные изменения в их проекте за более чем сто 
лет, кроме замены спиральными пружинами пластинчатых пружин, используемых в оригина- 
лах. Я сделал немного их с ресиверами из двух частей, которые были вставлены в цельные ло- 
жи в той же самой манере, что и у винтовок со скользящим затвором. Это позволило сделать 
форму ложи подобной классическому проекту винтовки со скользящим затвором, и множество 
людей считало их весьма привлекательными. Казалось, не было достаточного спроса, чтобы 
оправдать затраты на инструменты, требующиеся для их массового производства, и сделанные 
в мастерской ружья стоили слишком много в изготовлении, поэтому они оказались более или 
менее нереальны. 

Я долго думал, что высокосортный переламывающийся вверху револьвер, построенный по тому 
же принципу, что и некоторые старые «Смит-Вессоны» или, возможно, британские «Веблеи» и 
«Энфильды», будет пользоваться большим спросом. Скорость и простота извлечения стреля- 
ных гильз, объединенные с беспрепятственным доступом к барабану для перезарядки, возмес- 
тили бы любые неудобства, свойственные проекту. При должной разработке это должно найти 
хороший рынок среди боевых стрелков из револьвера. 

Проектировщик в максимально возможной степени всегда должен пытаться использовать под- 
готовленные материалы (полуфабрикаты) в своем проекте. Во многих случаях можно использо- 
вать бесшовную трубу для материала ресивера, которая уже имеет годный к употреблению 
внутренний и внешний диаметр и гладкую отделку внутри и снаружи. Стволы дробовиков мо- 
гут быть сделаны из бесшовных труб из стали 4130, требующих очень небольшой отделочной 
работы над каналом ствола. Также можно приобрести квадратную или прямоугольную трубы, 
которые могут быть приспособлены для использования в качестве коробок спусковых механиз- 
мов, нижних ресиверов, приемников магазинов и т.д. 

Все размеры должны быть выдержаны до стандартного размера (по возможности дробного). 
Это позволит использовать стандартного размера круглый, квадратный и плоский прокат во 
многих случаях с очень небольшой станочной работой, требующейся для их резки до нужного 
размера. Экономия рабочего времени и материалов отразится в более низкой себестоимости 
производства. 
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Что касается меня, то огнестрельное оружие должно быть сделано из дерева и стали, где это 
практично. Медно-свинцовый сплав и пластмасса должны быть ограничены оружием калибра 
ВВ (4,5 мм) и капсюльными пистолетами; реальное оружие должно быть построено из качест- 
венных материалов. Есть, конечно, исключения из этого. Много огнестрельного оружия воен- 
ного типа требует стекловолоконных или пластмассовых лож. В определенных случаях алюми- 
нием можно заменить сталь, чтобы снизить вес (дульный тормоз дробовика, описанный в дан- 
ной книге, — хороший пример этого). Но для оружия, предназначенного для гражданского или 
спортивного использования, где качество должно быть Вашим первым соображением, таких 


Этот опытный образец самозарядного пистолета калибра 9 мм строился как усовершенствова- 
ние (?) моего оригинального МР83. Он также имеет свернутый из листового металла нижний 
ресивер и прицельные приспособления, сделанные в той же самой манере. Это оружие имеет 

более длинный ресивер, позволяющий использовать более длинный, более тяжелый затвор, ко- 
торый замедляет темп стрельбы. Обе модели - с открытым и закрытым затвором — могут быть 
сделаны заменой затвора и сборки спускового механизма. Этот пистолет также легче изгото- 

вить, чем мое оригинальное оружие. Оба сделаны из дерева и стали, а не из дешевой пластмас- 

сы и медно-свинцового сплава. 
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ы = Уф. + 2 
Это — незаконченный опытный образец самозарядного пистолета калибра .22 (5,6 мм), разрабо- 
танного для облегчения изготовления и исправления недостатков, присущих моему оригиналь- 
ному МР22. Это оружие имеет только одно резьбовое соединение, которое находится на дуле и 
является банальным по сравнению с тремя в оригинале. Нижний ресивер свернут из листового 
металла, а не выточен из алюминия, как было в другом образце. Мушка и целик выгнуты также 
из листового металла. Обе конфигурации (открытого и закрытого затвора) можно осуществить 
простой заменой затворов. В окончательном виде это оружие будет иметь переднюю часть 
верхнего ресивера, которая окружает ствол, вентилируемый четырьмя рядами отверстий. До- 
вольно мало рабочего времени может быть сэкономлено при изготовлении этого оружие по 


Е 
Сменные стволы и съемные приклады, делающие комбинацию винтовки и пистолета, могут 
быть желательными особенностями. Однако если будет установлен короткий ствол, когда при- 


соединен приклад, то получится незаконное оружие. 
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Компактный пистолет с поднимающимися каморами. Компактный патрон .22\ВМ, как пола- 
гают многие, является желательным для "резервного" или "скрытного" оружия. Одной ошибкой 
этого проекта был блок камор, закрывающий прицельную линию. Однако так как подобное 
оружие используется на очень короткой дистанции, его компактный размер перевесит этот не- 
достаток. Спусковой механизм только двойного действия. При небольшом увеличении разме- 
ров могут использоваться большие калибры. 


Свободный доступ к рабочим частям является желательной особенностью. 


Результат неопытности, невежества и снаряжения гильз чрезмерными зарядами. 
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ГЛАВА 5. Теория проектирования 
Как было заявлено в более ранней главе, огнестрельное оружие с высоко-емкими съемными ко- 
робчатыми магазинами, независимо от того является ли оно дробовиком, винтовкой или писто- 
летом, становится более желательным. Оно и специальное однозарядное оружие типа садочных 
ружей и винтовок с клиновым затвором выглядят логичными типами огнестрельного оружия 
для разработки. 
Кроме маломощного самозарядного оружия со свободным затвором, все типы огнестрельного 
оружия должны быть построены вокруг запирающей системы достаточной силы, способной 
держать газы независимо от давления, производимого во время стрельбы. Эти запирающие сис- 
темы могут состоять из поднимающегося или наклоняющегося блока, который запирает тело 
затвора в крышке затворного механизма, обычно сцепляющегося со ствольной муфтой (короб- 
кой); вращающегося затвора или передней части (боевой личинки) затвора, при котором высту- 
пы на затворе поворачиваются в пазах в ресивере, таким образом, запирая затворный механизм; 
роликовых и запирающихся инерцией затворных механизмов и клиновых затворов в одноза- 
рядном оружии, в которых казенник скользит вертикально, открывая и закрывая патронник; а 
также переломных систем. 
По моему личному мнению, проектов самозарядного огнестрельного оружия нужно избегать. 
Рано или поздно появится больше законов, ограничивающих владение им и использование его, 
что сильно ограничит рынок. Если Вы решите заниматься самозарядным или автоматическим 
проектом, то должны быть предприняты всевозможные меры, чтобы сделать преобразование 
его в полностью автоматическое оружие настолько трудным, насколько возможно. В конечном 
счете, некоторый сообразительный парень сумеет превратить его в автомат, предполагая, что 
ваше оружие запущено в производство, и тогда предположите, кто окажется в беде. 
Одно время я делал и продавал такое оружие. Из-за особенностей проекта нужно было помес- 
тить на один бок шептала выступающий штифт, который действовал как разобщитель. Сборку 
спускового механизма не возможно было собрать с этим штифтом на месте. Я развернул кони- 
ческое отверстие в шептале и после заключительной сборки вдвинул в него штифт и расклепал 
его на обратной стороне. Я никогда не предполагал, что кто-либо выдвинет его снова. Удаление 
этого штифта превращало оружие в полностью автоматическое. Пока спусковой крючок будет 
нажат, оружие продолжит стрелять до опустошения магазина. Конечно, оно больше не могло 
стрелять одиночными выстрелами, к чему я ни в коем случае не стремился. Я люблю поражать 
цели с одного выстрела вместо того, чтобы просто разбрасывать пули в общем направлении це- 
ли. Но по некоторым причинам есть определенное число людей, которые получают удовольст- 
вие от распыления свинца. Агенты ФБР поймали некоторых людей с переделанными пистоле- 
тами, объявили их всех автоматами и положили конец моему пистолетному бизнесу. 
Самым грустным является то, что только при несколько большем размышлении оружие можно 
было сделать немного по-другому так, чтобы оно не стреляло, если штифт не на месте. Это 
просто никогда не приходило мне на ум. 
Вы должны сначала определиться с предназначением законченного оружия. Это во многих слу- 
чаях определит длину ствола, вместимость магазина, калибр и полную конфигурацию. Затем 
может быть выбран тип действия (затворного механизма). 
В течение множества лет я был очарован дробовиками -— и однозарядными садочными ружьями 
и ружьями с коробчатыми магазинами высокой вместимости. Поэтому, если я кажусь предвзя- 
тым к этому оружию, терпите меня. Эти же проекты могут быть увеличены или уменьшены в 
масштабе для стрельбы винтовочными или пистолетными патронами. 
Магазин должен быть разработан и сделан под подачу определенного патрона или гильзы, ко- 
торые будут использоваться. Это должно быть сделано сначала, и оружие проектируется вокруг 
него, так как тщательно подогнанный приемник магазина желателен для ошибкоустойчивой 
подачи. 
Я узнал трудным путем, что высоко-емкие магазины дробовиков должны иметь кривую форму, 
чтобы устанавливать верхнюю гильзу в одной и той же плоскости, независимо от того, сколько 
патронов имеется в магазине. Из-за закраины патрон дробовика в задней части больше, чем в 
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передней. Прямой магазин будет довольно удовлетворительно подавать пять, иногда шесть па- 
тронов. Но если добавлено больше, нос верхнего патрона опустится к точке, откуда он больше 
не будет подаваться. 

Для определения правильной кривой, чтобы заставить каждый патрон подаваться на должной 
плоскости, устройте предельную зарядку патронов поверх друг друга с каждой верхней закраи- 
ной прямо перед закраиной под ней на куске бумаги и начертите линии вдоль задней и перед- 
ней частей. Никакой компьютер не требуется для определения этого — только здравый смысл. 
Магазины для винтовочных и пистолетных патронов могут обычно делаться в прямой двухряд- 
ной конфигурации. Эти патроны намного легче для обеспечения подачи из магазина, чем гиль- 
зы дробовиков. В идеальной ситуации губы магазина выпустят задний конец гильзы или патро- 
на тогда, когда нос патрона войдет в патронник. Это требует тщательного расположения пози- 
ции горловины магазина относительно казенного конца ствола. Отражение гильзы должно про- 
изойти, как только стреляная гильза полностью выйдет из патронника. Это может быть отрегу- 
лировано, чтобы компенсировать любую ошибку в расчете проекта, сделав отражатель длиннее, 
чем необходимо, и обрезав его до надлежащей длины после того, как оружие закончено. 

Окна для выбрасывания гильз должны иметь вполне достаточный размер, чтобы позволить 
стреляной гильзе (или досланному патрону) свободно выходить без помех. Особенно в случае с 
дробовиком стреляная гильза должна быть отражена прежде, чем верхний патрон в магазине 
выскочит на позицию подачи. Это требует, чтобы магазин был помещен несколько далее назад, 
посредством чего стреляная гильза отражается в то время, когда затвор находится все еще по- 
верх следующего патрона, предохраняя его от контакта со стреляной гильзой. Затвор должен 
затем продвинуться далее назад, позволяя следующему патрону выскочить в позицию подачи 
перед лицом затвора, которое выдвигает его вперед из магазина, когда затвор закроется. 
Надежная подача винтовочных и пистолетных патронов может обычно быть установленной при 
использовании входного конуса приблизительно в 40-45 градусов в казенном конце ствола. Та- 
кая система подачи была включена в проект винтовки Спрингфилд М1903, а также в М54 ив 
винтовки, предваряющие «Винчестер М70» 1964 года, среди прочих. Эта система казенника 
осуждалась и считалась опасной писателями и кабинетными экспертами в течение нескольких 
лет. Теперь она была "вновь открыта" несколькими производителями высокосортного оружия. 
Дробовику будет требоваться скат подачи прямо перед магазином, чтобы направлять тупоко- 
нечную гильзу вверх в патронник. Продление ствола (ствольная коробка) будет иметь входной 
конус, подобный тому, что был описан для винтовки и пистолета, кроме того, он потребует бо- 
лее мелкого угла. 

Теперь должна быть определена запирающая система. Вероятно, самая легкая система для изго- 
товления в маленькой мастерской — с вращающейся боевой личинкой затвора (или вращаю- 
щимся затвором, если используется скользящий затвор), запирающейся внутри ствольной ко- 
робки. Ствол вкручивается на резьбе в ствольную коробку, формируя цельную единицу, по- 
средством чего затвор и сборка ствола сцепляются друг с другом. Это поможет сохранить зна- 
чительное количество времени механической обработки и усилий по вырезанию захватываю- 
щих затвор выточек непосредственно в ресивере, и это освобождает ресивер от большинства 
напрягающих и растягивающих действий, которые имели бы место при затворе, запирающемся 
непосредственно внутри тела ресивера. 

Должны быть выбраны средства открывания и закрывания затворного механизма. Если будет 
использоваться скользящий затвор, то он будет немного отличаться от других затворных меха- 
низмов в принципе. Число боевых упоров определит необходимое усилие для открывания за- 
твора. В проекте продольно-скользящего затвора или самозарядном затворный механизм может 
окружать ствол вместо того, чтобы располагаться под ним как в существующих проектах. Это 
обычно будет означать, что может использоваться только один действующий рычаг, который 
соединяет приводной механизм с затвором. Однако действующие рычаги могут быть более ши- 
рокими, чем обычно, и иметь изогнутые поперечные сечения, делая их более жесткими, чем 
тонкие плоские действующие рычаги, используемые в других проектах. Самозарядное оружие 
должно иметь газовый поршень, параллельный стволу, с газоотводным отверстием(ями) в мес- 
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те, находящемся достаточно далеко от патронника, чтобы вызвать отпирание, пока все еще 
имеется необходимое давление в стволе, чтобы дать затвору импульс, достаточный для обеспе- 
чения его полного открывания. Это особенно важно для дробовика. 

В оружии с коробчатым магазином направленное вверх давление от пружины магазина прижи- 
мает патроны к нижней стороне затвора, создавая трение, которого нет в оружии с трубчатым 
подствольным магазином. Если какое-либо из устройств снижения отдачи, которое включает 
увеличение канала ствола, будет включено в проект, то затвор будет нуждаться во всей помо- 
щи, которую он может получить, чтобы открыться полностью. Даже уже существующие ружья 
с трубчатыми магазинами иногда не в состоянии извлекать и подавать патроны при стрельбе от 
бедра без упора приклада. Это — другой аргумент в пользу продольно-скользящего затвора. 
Ресивер должен быть достаточно длинным, чтобы содержать продление ствола (ствольную ко- 
робку) в переднем конце, плюс полную длину затвора, и иметь достаточную длину, чтобы по- 
зволить затвору полностью открываться. Он также должен иметь достаточный диаметр или ши- 
рину, чтобы позволить полной ширине магазина вписаться в свою нижнюю сторону и размес- 
тить полноразмерное окно для выбрасывания гильз прямо над окном для магазина. 

Затвор должен быть достаточно длинным так, чтобы в закрытом и запертом положении он про- 
стирался достаточно далеко за заднюю часть магазина, открываясь для стреляющего механизма 
— является ли он курковым, ударниковым или каким-то еще, — чтобы сцепиться с деталями в 
нижнем ресивере. Если это будет курковое оружие, единственным размещением для стреляю- 
щего механизма будет продольное отверстие для ударника. Если ударниковое, то будут необхо- 
димы не только отверстие для ударника, но и паз для шептала и овальная канавка для удержи- 
вающего выступа. Если оно с поворотным затвором, то должен быть также вырезан паз для 
ручки перезарядки. Для дробовика и большинства ружей калибра .22 (5,6 мм) бокового боя тре- 
буются два выбрасывателя. Фактически выбрасывателем является только внешний - на той же 
стороне, что и окно для выброса гильз. Внутренний выбрасыватель, находящийся прямо попе- 
рек от него, просто служит для удержания донца гильзы на месте напротив лица затвора во вре- 
мя извлечения. При использовании винтовочных без закраины и пистолетных патронов чашеч- 
ка на лице затвора служит для удержания их на месте. 

Своего рода коробка спускового механизма или нижний ресивер должны использоваться для 
размещения стреляющего механизма. Это будет включать спусковую скобу, предохранитель и 
средства крепления рукоятки. Отражатель также прикрепляется к этому некоторым способом, 
как и, в большинстве случаев, защелка магазина. Хотя можно (и потребует меньше работы) 
просверлить отверстия через обе стороны нижнего ресивера для шарнирных осей курка, шепта- 
ла и спускового крючка, стоит сделать отдельную коробку для размещения этих деталей и ус- 
тановить ее внутри рамки. Это не только устранит выступающие головки осей или винтов, ко- 
торые не улучшают внешнего вида оружия, но и будет препятствовать выпадению осей, что 
может сделать оружие неработоспособным. 

Нужно обеспечить условие для присоединения приклада к этой сборке. Это обычно достигается 
посредством затяжного болта, который проходит через приклад и ввинчивается в ресивер. 

Хотя предохранитель может быть размещен в нескольких местоположениях, одно из самых 
удобных находится на нижней стороне ресивера прямо перед спусковым крючком. Мало того, 
что он будет одинаково доступен для любой руки, но и он может быть выдвинут вперед в по- 
ложение стрельбы пальцем, лежащем на спусковом крючке. Это положение было однажды 
одобрено военными, но они связались с объединением переводчика режима огня с предохрани- 
телем и переместили его на ту сторону оружия, где он легко доступен только для стрелка- 
правши. 

Однажды я сделал несколько дробовиков, используя курки и спусковые крючки с предохрани- 
телями от винтовок М6, установив их в том же положении, что и переводчик/предохранитель 
М16. Приблизительно половина людей, заинтересовавшихся этим оружием, были левшами, по- 
этому я поместил рычаг предохранителя на обе стороны так, чтобы им можно было управлять 
любой рукой. Это было похоже на ловкие предохранители, используемые на самозарядных 
пистолетах боевого типа. Этот предохранитель работал прекрасно, но он было усложненным и 
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трудным в изготовлении. Простой ползунковый предохранитель прямо перед спусковым крюч- 
ком исправил это. 

Предохранитель должен состоять просто в том, что это предохранитель, делающий оружие не- 
способным к выстрелу, когда он «закрыт». Это означает, что он должен запирать шептало непо- 
средственно внутри выреза для курка, делая невозможным случайный выстрел. Простого за- 
клинивания спускового крючка в его переднем положении не достаточно. Курок может оттолк- 
нуться от шептала при падении оружия, особенно если вырез для курка или угол носа шептала 
являются более крутыми, чем это должно быть. Предохранитель, показанный на чертежах дро- 
бовика, выдержит любое военное испытание на удар, когда-либо изобретенное. 

Аналогично обязательно, чтобы разобщитель выводил своим кулачком спусковой механизм из 
зацепления так, чтобы оружие не могло стрелять, пока затвор не заперт. Должным образом по- 
догнанный, когда стержень затвора движется назад на одну восьмую дюйма (3,2 мм) или боль- 
ше, спусковой механизм должен быть разъединен, и оружие не будет стрелять. Не пренебрегай- 
те этим. Я однажды сделал садочное ружье с затвором прямого действия (без поворота). Потре- 
бовалось бы сложное устройство для установки такого разобщителя, поэтому я пропустил его. 
Я взял это ружье на стендовую стрельбу и позволил нескольким стрелкам испробовать его. Оно 
не имело сильной отдачи и стреляло немного вверх, поэтому понравилось каждому. 

Все шло прекрасно, пока я не вошел в помещение клуба, чтобы выпить с клубным менеджером. 
В то время, когда мы были там, я услышал громкий крик. Будучи достаточно уверенным, один 
из "опытных в снаряжении патронов" поместил в ружье патрон, который не был должным обра- 
зом откалиброван, и это не позволило затвору закрыться достаточно плотно. Ружье выстрелило, 
не будучи запертым, и затвор унесло назад. Никаких следов стреляной гильзы не было найдено; 
ее просто разнесло вдребезги. Никто не был травмирован, и это не было моим оружием. Но ес- 
ли бы кто-то стоял близко к окну для выбрасывания гильз, то пострадавшие могли быть. Боль- 
ше я никогда не делал других таких ружей без надлежащего разобщителя. 

Поворачивающийся затвор, в котором ударник движется назад, когда затвор открывается, не 
нуждается в таком разобщителе. В то время как ударник будет двигаться вперед, если спуско- 
вой крючок нажат, когда затвор будет частично открыт, шептало войдет в контакт с выступом 
боевого взвода, который не позволит ударнику переместиться достаточно далеко вперед, чтобы 
ударить капсюль, пока затвор не является почти полностью закрытым. 

Если делается оружие с продольно-скользящим затвором, нужно обеспечить некоторые средст- 
ва для удержания затвора запертым спереди, пока или спусковой крючок не будет нажат, за- 
ставляя его быть спущенным, или не будет опущена ручная кнопка спуска затвора. Это не даст 
затвору дрожать или вибрировать в частично открытом состоянии, что может заставить спуско- 
вой механизм разъединиться, и не даст выстрелить, когда это необходимо. 

Независимо от проекта или конфигурации прицельная линия должна быть на 2-2,5 дюйма (50,8- 
63,5 мм) выше гребня приклада для удобной стрельбы. Это будет довольно хорошо соответст- 
вовать среднему стрелку. Жирным мальчикам с толстыми щеками потребуется немного боль- 
ше. Длина натяжения (расстояние от затыльника приклада до спускового крючка) от 13-1/2 до 
14 дюймов (343-355,6 мм) будет соответствовать среднему человеку. В садочном ружье, где 
оружие имеет приклад и находится в положении для стрельбы, когда цель запрашивается, она 
может быть несколько более длинной. Если используется проект с пистолетной рукояткой, 
длина ложи имеет меньшее значение, чем при стандартной ложе. Цевье должно быть достаточ- 
но длинным, чтобы не давать руке стрелка войти в соприкосновение с горячим стволом. 

Если в дробовике используется дульный тормоз, мушка должна быть установлена на верху не- 
го. Она должна иметь вертикальную регулировку, чтобы стрелок мог перемещать точку попа- 
дания относительно картины прицела. Горизонтальная регулировка прицела или боковое пере- 
мещение пробоин достигается небольшим поворотом дульного тормоза и закреплением его на 
месте стопорной гайкой. В садочном ружье особенно задняя точка прицеливания должна также 
иметь вертикальную регулировку, которая позволит стрелку двигать ее вверх или вниз, пока 
она не будет установлена им точно. Это устранит одно из его оправданий за пропуск целей. 
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Большинство предыдущих наблюдений являются также справедливыми, когда применяются к 
другим проектам. Однозарядное ружье с клиновым (падающим) затвором, хотя является труд- 
ным в изготовлении, составляет самое привлекательное огнестрельное оружие. Если ресивер 
сделан из двух частей и вставлен в цельную ложу, оно не только должно быть столь же метким, 
как и сопоставимое ружье с продольно-скользящим затвором, оно также позволит иметь более 
чистые линии ложи, которые можно найти в сделанных на заказ винтовках так называемого 
"классического" стиля. 
Одна из самых трудных задач в изготовлении оружия с клиновым (падающим) затвором явля- 
ется правильное определение расположения места для отверстия ударника. Это может быть 
сделано легче всего вращением острого наконечника на стрежне, который будет скользить, 
прилегая к стенкам, внутри канала ствола. Стержень вставляется в ствол острым концом к ка- 
зеннику. При затворе закрытом и в положении для стрельбы конец стрежня, выступающий из 
дула, ударяется молотком. Острый наконечник отметит местоположение ударника. 
Если Вы используете патроны бокового боя, измерение правильного расстояния от отметки 
центра для местоположения ударника является простым вопросом. Мы читаем о людях, про- 
бующих определить местонахождение расположений ударников бокового боя при помощи ок- 
раски донца стреляной гильзы своего рода красящим составом и закрытием затвора на ней. Они 
говорят, что оседание ударника не будет оставлять никакой отметки, и это определяет местона- 
хождение, где ударник должен предположительно пройти. На практике, если затвор аккуратно 
подогнан к казенному концу ствола так, как он должен, независимо оттого, был ли нанесен кра- 
сящий состав, дно гильзы будет мазаться поперек лица затвора, когда он закроется, и поэтому 
ничего не укажет. Должны также быть предприняты меры предосторожности для наконечника 
ударника, чтобы он втягивался перед тем или прямо тогда, когда затвор начинает открываться. 
Иначе ударник, вероятно, застрянет в стреляном капсюле или во вмятине на закраине, и удар- 
ник или сломается или чрезвычайно затруднит открывание затвора. 
Когда Вы твердо зафиксировали ваш проект в Вашем сознании относительно того, чего Вы хо- 
тите, как он должен выглядеть и работать, его нужно начертить в полный размер на бумаге. 
Иногда полезно сделать картонные силуэты рабочих деталей и прикрепить их булавками на 
месте на рисунке. Часто некоторые вещи типа небольшого перемещения шарнирных осей или 
определения правильного местоположения для выреза курка могут быть достигнуты посредст- 
вом использования этого метода. 
По завершении проекта может быть полезным сделать полномасштабную модель из дерева или 
пластмассы или их обоих. Когда модель построена, все виды небольших вещей, которые не об- 
наруживаются на рисунках и которые могут вызвать проблемы, часто становятся очевидными. 
Хотя это может походить на большое количество лишней работы, намного лучше обнаружить 
просчеты и недостатки проекта и исправить их на таком макете, чем обнаружить их после того, 
как заключительный проект в основном закончен и, возможно, имеется необходимость забрако- 
вать часть его или всё целиком. 

ГЛАВА 6. Полезные подсказки 
Цель этой главы состоит в том, чтобы передать любую частицу информации, которая, как я мо- 
гу думать, может быть полезной для Вас. Часть ее, возможно, была включена в другие главы. 
Другие части ее, вероятно, не имеют никакой уместности вообще. Но опять же часть ее может 
пригодиться. 
При сверлении отверстий, если они, как ожидается, будут круглыми и прямыми, должны ис- 
пользоваться острые сверла. Материал, который сверлится, должен быть зажат или закреплен в 
тисках и прикреплен к столу фрезерного или сверлильного станка. Если Вы попробуете дер- 
жать его в одной руке и подавать сверло в него другой рукой, что многие люди пытаются де- 
лать, крутящий момент, вызванный сопротивлением сверлу, попытается повернуть материал в 
противоположном направлении, заставляя сверло сползти от центра. Это — причина большинст- 
ва изогнутых или чрезмерного размера отверстий. 
Сверление отверстий нужно начинать, особенно на круглых поверхностях, центровым сверлом, 
сверля до нужной глубины сверлом меньшего диаметра и заканчивая сверлом надлежащего раз- 
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мера. Когда в отверстиях должна быть нарезана резьба на некоторую часть, отверстие сначала 
сверлят сверлом под метчик, полноразмерную часть сверлят для зазора, и в отверстии нарезают 
резьбу в таком порядке. Когда сверлятся отверстия для шарнирных осей таких, как для спуско- 
вого крючка или курка, рамку или коробку, внутри которой устанавливается вращающаяся де- 
таль, нужно сверлить со стороны, с которой устанавливается ось, сверлом того же самого раз- 
мера, что и ось. Противоположную сторону сверлят немного меньшим сверлом, чтобы зажать 
ось и держать её на месте, а отверстие через вращающуюся деталь — немного большим, так что- 
бы она вращалась без заедания. 

Вопреки популярному мнению, .125-дюймовая (3,2-мм) ось не будет свободно вращаться в 
.125-дюймовом (3,2-мм) отверстии. Предполагая, что мы будем использовать 1/8-дюймовую 
(3,2-мм) шарнирную ось, мы просверлим отверстие полностью через все поверхности сверлом 
№ З1, которое имеет диаметр .120 дюйма (3,05 мм) или на .005 (0,127 мм) меньше. Одну сторо- 
ну рассверлим до 1/8 дюйма или .125 дюйма (3,2 мм). Отверстие через вращающуюся деталь 
сверлят 3,2-миллиметровым сверлом, которое имеет диаметр .126 дюйма (3,2 мм). Это позволит 
детали вращаться вокруг оси без сопротивления и, тем не менее, не колебаться. Отверстия для 
осей других диаметров делаются в такой же манере. 

Прямые отверстия можно сверлить довольно близко к их необходимому местоположению руч- 
ной дрелью при условии, что изделие зажато или иным образом закреплено, чтобы предотвра- 
тить его перемещение. Должны использоваться обе руки для удержания сверла в абсолютно 
вертикальном положении или в 90 градусах к изделию. Отверстия нужно начинать центровым 
сверлом и сверлить до нужной глубины сверлом меньшего диаметра, сопровождаемым сверлом 
правильного размера. 

Если важна абсолютная точность местоположения отверстия, должен использоваться фрезер- 
ный станок в той же самой манере, что и сверлильный станок, с изделием, надежно прикреп- 
ленным к рабочему столу и перемещаемым в точное местоположение устройством подачи сто- 
ла. Но и теперь сначала должно использоваться центровое сверло, сопровождаемое сверлами, 
как описано выше. 

Боевые выступы затвора, каналы, отверстия, расположенные по диаметру, и т.п. размечаются и 
располагаются посредством использования поворотного стола, делительной головки или рас- 
порной детали. В случае, если в нужный момент ничто из них не доступно, настоящий успех в 
разметке одинаково отдаленных местоположений вокруг внешнего диаметра можно достичь 
обертыванием полосы клейкой ленты вокруг рабочей области и пометкой точной длины одного 
витка. Снимите ленту, разверните еб на плоскости и получите размер. Этот размер разделите на 
число требуемых положений и каждое из них отметьте на ленте. Лента затем обертывается во- 
круг окружности рабочей области еще раз. Каждая из этих отметок теперь представляет диа- 
метральную линию для рядов отверстий, используемых в дульных тормозах дробовиков, или 
диаметральные линии для боевых выступов затвора, или чего бы то ни было. Внутренние ок- 
ружности могут быть сделаны обертыванием ленты вокруг вала, который близко соответствует 
внутреннему диаметру, и делением, как указано выше. Он затем вставляется в рабочую область, 
и отметки местоположения переносятся с ленты на конец рабочей области. Этот метод не пред- 
назначен для замены точного оборудования, но если только несколько таких операций должны 
быть выполнены, и оборудование не доступно, этот метод точно определит местоположения в 
пределах очень немногих тысячных частей дюйма, если Вы позаботитесь. 

Шлифовальные круги обычно слишком медленны, чтобы формировать металлические детали. 
Наждачные круги, используемые, прежде всего, в мастерских по ремонту автомобильных кор- 
пусов, доступны на складах оборудования и авто-запчастей. Они являются довольно жесткими, 
оббитыми фиброй дисками обычно 7-или 9-дюймового (177,8-228,6 мм) диаметра. Они доступ- 
ны с абразивами в пределах от 24 до 120. Задняя пластина, только немного меньшая, чем диски, 
сделана из пластмассы, масонита и т.д. и установлена позади диска на валу. Детали могут быть 
сформированы до почти точных контуров, используя этот метод. Они также полезны, когда об- 
тачивается дерево. 
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Внутренняя полировка типа внутренностей спусковых скоб и т.п., делается легче с помощью 
деревянного стрежня с пропиленной продольной щелью. Полосы наждачной ткани или бумаги 
закрепляются помещением одного конца в щель и оборачиванием нескольких витков вокруг 
стержня в направлении, противоположном его вращению. 1/2-дюймовый (13-мм) сверлильный 
патрон, который может быть установлен на валу мотора, и зажатый в нем стержень являются 
идеальными для этого. Используйте довольно быстрый двигатель на 3750 оборотов в минуту 
или подобный этому. 

Подушки отдачи, установленные на прикладах типа прямолинейной отдачи, имеют верхние 
монтажные винты, которые выходят прямо в месте, где расположено отверстие ложевого болта. 
Иногда другой винт может быть расположен выше, и болтовое отверстие отсутствует. Легче 
припаять серебряным припоем головку винта к концу ложевого болта, который принимает 
ключ Аллена (шестигранный). Верхнее отверстие винта подушки отдачи увеличивается для 
обеспечения прохода ключа Аллена, и соответствующая щель вырезается в лицевой части по- 
душки. Подушка затем устанавливается на место с использованием эпоксидного клея и нижне- 
го винта. Ложевой болт можно вращать, вставив длинный с круглой ручкой ключ Аллена через 
лицевую часть подушки отдачи. Если будет использоваться покрытие масла или жира для смаз- 
ки ключа Аллена, то лицевая часть подушки отдачи будет иметь небольшие или никаких следов 
вставки ключа после его извлечения. 

Отметины и чертежные линии на металле часто плохо видны во время процессов пиления или 
фрезеровки. Тонкий слой разметочной жидкости типа «Оукет», который нанесли и высушили в 
течение нескольких минут, сделает последующие линии более видимыми. Этот продукт досту- 
пен в торговых домах и для станочников и для оружейных мастеров в красном, синем или дру- 
гих цветах. Одновременно с ним купите банку растворителя и разбавителя. Еще лучший метод 
состоит из полировки поверхности металла до блеска и мытья щеткой в растворе сульфата ме- 
ди. Это оставит на поверхности тонкий слой меди, что заставит любые маркировки ярко выде- 
ляться. Сульфат меди — синий прозрачный порошок, доступный в аптеках. Он также известен 
как Медный купорос и Синее каменное масло. Раствор делается добавлением всего сульфата 
меди, который растворят четыре унции (113,4 г) дистиллированной воды. Добавьте к этому 12- 
15 капель серной кислоты. 

Много лет назад продавался раствор для холодного синения, который поставлялся в двух бу- 
тылках. Содержимое первой бутылки (сульфат меди) намазывалось на чистую до блеска сталь, 
что передавало тонкий медный слой. Содержимое второй бутылки, которое состояло главным 
образом из триоксида мышьяка, наносилось следующим, что превращало медь в черноту. Как я 
помню, это приводило к лучшему черному цвету, чем современные холодные синения. Но по- 
добно большинству других он начинал стираться в скором времени. Это была также одна из 
самых грязных для обоняния смесей, с которыми я когда-либо соприкасался. 

Во многих случаях будет использоваться пайка серебряным припоем для монтажа оснований 
прицелов, спусковых скоб, обойм стволов и различных других деталей. Есть люди, которые 
скажут Вам, что правильный способ соединять детали, используя этот материал, состоит в резке 
полос плоского "ленточного" материала и прослаивания его между частями, которые будут со- 
единены, последующем нагревании, плавлении припоя, и после охлаждения соединение будет 
сделано. Это может работать для некоторых людей. Каждый раз я пробовал это, однако резуль- 
таты были несколько другими. Когда изделие сжато вместе, и послойно зажатый серебряный 
припой плавится, детали имеют тенденцию перемещаться или скользить относительно друг 
друга. Помимо того, я никогда не был уверен, что весь припой расплавился и потек. 

Намного лучший метод, по крайней мере, для меня, состоит в нанесении флюса на поверхности, 
которые будут соединены, и зажатии их вместе. Смежные поверхности вытираются тальковым 
камнем или паяльным "тальковым" мелком, который предохранит пайку от прилипания к на- 
ружным поверхностям. Используя серебряный припой проволочного типа с 45-55-процентным 
содержанием серебра, соедините и нагревайте окружающий металл, пока он просто не начнет 
становиться красным, и концом припоя притроньтесь к соединению. Продолжайте воздействие 
высокой температуры, пока расплавленный припой не будет виден вокруг всех краев, после 
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этого снимите высокую температуру и позвольте изделию охлаждаться. Позаботьтесь, чтобы не 
перегреть его, так как серебряный припой имеет тенденцию просто испаряться, когда перегрет, 
и его пары ядовиты. Соединение затем очищается от флюса и остатка талькового камня, и лю- 
бой лишний материал удаляется, используя напильники или скребки. 

Нравится нам это или нет, но рано или поздно нам будет нужно обтачивать внешнюю сторону 
ствола до определенного размера и контура. Самый легкий путь в отношении маленькой мас- 
терской состоит в том, чтобы установить ствол между центрами в токарном станке и выставить 
заднюю бабку достаточно высоко для резки соответствующего конуса. Так как казенный конец 
имеет резьбовой хвостовик, следующий прямо за конической передней секцией, сопровождае- 
мой крутым конусом или конусной кривой, есть обычно отрезок в 18-20 дюймов (457,2-508 
мм), который состоит из прямого плавного скоса обычно от .150 до .200 дюйма (3,81-5,08 мм) 
по всей длине. Этот конус может быть настроен, чтобы дать почти точный размер, установкой 
циферблатного индикатора на поперечном суппорте токарного станка и измерением высоты, на 
которую установлена задняя бабка. После того, как будут сделаны несколько проходов токар- 
ным резцом, и пока ствол все еще имеет излишний размер, измерьте дульный конец и место, 
где концы конуса. Измените установку высоты задней бабки на правильную, независимо от то- 
го, какая ошибка присутствует. 

Неподвижный люнет может использоваться для поддержки ствола и амортизации его, чтобы 
предотвратить вибрацию смещением кулачков неподвижного люнета для совпадения со смеще- 
нием задней бабки, но это потребует перемещения пару раз. Обычно будет небольшая ступень- 
ка или борозда, где была остановлена предыдущая резка и начата новая. Поэтому, вероятно, 
легче обточить полную длину без использования неподвижного люнета, вместо этого использо- 
вать деревянный блок, поддерживающий ствол для амортизации вибрации, и пройтись напиль- 
ником по всей длине, чтобы удалить отметины от инструмента и царапины, завершив различ- 
ными абразивами полосы верстачного шлифовального станка. 

Когда используются высокие прицелы, чрезвычайно важно, чтобы прицелы стояли точно вер- 
тикально или прямо вверх и вниз. Это может представлять проблему, так как их не легко удер- 
живать на месте зажимами или определить, когда они стоят прямо. Один способ сделать это со- 
стоит в том, чтобы зажать ресивер или ствол в тисках фрезерного станка, удостоверившись, что 
он находится под прямым углом и на нужном уровне. Установите стержень с острым кониче- 
ским концом в патроне фрезерного станка. Расположите сборку прицела на месте и удерживай- 
те давлением между иглой и столиком фрезерного станка. Подвесьте нитку с гирькой или отвес 
с потолка прямо перед изделием. Затем, прицелившись по поверхности, можете выровнять вер- 
тикально сборку прицела с помощью отвеса перемещением поперечной подачи столика фре- 
зерного станка, пока она не будет стоять прямо вверх и вниз, после чего сборка прицела при- 
паивается серебряным припоем на место. 

Вытачивание длинных ударников может представлять проблему. Резец токарного станка дол- 
жен быть острым и настроенным на соприкосновение с материалом, который будет обтачивать- 
ся, точно на центре. Материал устанавливается в токарном станке с одним концом, входящим в 
патрон на короткое расстояние, и свободным концом, поддерживаемым центром. Эта секция 
обтачивается до нужного размера, снимая легкие поверхностные срезы. Затем она протягивает- 
ся далее и снова обтачивается до нужного размера. Это повторяется, пока вся длина не будет 
сформирована. Затем ударник устанавливается в патроне токарного станка, просто достаточно 
выступая, для обточки его носовой части до указанного диаметра, и конец с выемкой под центр 
токарного станка срезается. Полусферический контур бойка может быть сформирован напиль- 
ником и отполирован абразивной шкуркой. 

Спиральные пружины должны поддерживаться при большинстве их длин или внутренним на- 
правляющим стержнем или пружинным карманом, вмещающим в себя большую часть длины 
пружины. Иначе они могут сгибаться и деформироваться, становясь неработоспособными. При 
использовании в спусковых крючках, шепталах, выбрасывателях и т.п. пружинные карманы так 
сверлятся в детали, чтобы вмещать большую часть длины пружины, таким образом, поддержи- 
вая ее вокруг внешней поверхности. Когда спиральные пружины используются как длинные 
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перемещающиеся курковые пружины и подобные, они поддерживаются внутренним направ- 
ляющим стержнем. Хорошо запомните: должна быть учтена сжатая длина, когда определяется 
глубина пружинного кармана и длина перемещения движущихся частей. Это легко определяет- 
ся умножением числа витков в пружине на диаметр провода, которым намотана пружина. 
Бывают случаи, когда важно определить глубину резьбы, и под рукой нет никаких диаграмм 
или таблиц, чтобы обратиться к ним. Внутренний диаметр резьбы (размер стержня винта, ос- 
тающегося внутри витков резьбы) может быть определен с точностью в несколько тысячных 
частей делением шага резьбы или количества нитей в дюйме на 1,299. Так как 100-процентная 
резьба не будет вворачиваться в 100-процентное отверстие, нужно допустить некоторый зазор. 
75-процентная резьба является принятым стандартом. Поэтому нам надо взять результат приве- 
денного выше деления и использовать 75 процентов его, что даст удовлетворительный размер 
сверла под резьбу или размер отверстия, в котором будет выполнена резьба. 

Когда используются стеклопластик или составы на основе эпоксидной смолы для укрепления 
или заполнения промежутков между стыками дерева и металла, абсолютно необходимо, чтобы 
любые отверстия, выемки, трещины, швы или что-нибудь еще, что в этом материале может 
быть заполнено, когда стягивается вместе, были законопаченными или герметичными, чтобы 
предотвратить такое от попадания. Отверстия могут быть законопачены парафином, трещины и 
швы обернуты пленкой, а щели и выемки заполнены воском. Все поверхности, кроме тех, веще- 
ство которых должно сцепляться, нужно покрыть своего рода разделительным средством, что- 
бы не дать им стать постоянно соединенными. Если никакое фабричное разделительное средст- 
во не доступно, может использоваться автомобильная восковая паста. Нанесите на обнаженные 
поверхности тонкое покрытие и дайте ему высохнуть, затем нанесите на них другое покрытие. 
Все винтовые резьбы также должны быть покрыты. Антифриз, который содержит глицерин, 
может также использоваться для этого. 

Каналы стволов и патронники дробовиков так же, как патронники винтовок и пистолетов, мо- 
гут полироваться концом деревянного стержня, в котором прорезаны пазы, вставив один конец 
полосы наждачной ткани или бумаги в паз и обернув ее вокруг стержня в направлении, в кото- 
ром вращается изделие. Зажав ствол в патроне токарного станка, вставьте режущий конец 
стержня в канал ствола, включите токарный станок и медленно перемещайте взад и вперед че- 
рез канал ствола удерживаемый рукой стержень. Абразивный материал должен плотно приле- 
гать к стенкам канала ствола и будет требовать частой замены. Окончательная полировка долж- 
на быть применена с использованием наждачной бумаги с абразивом № 400 (влажной или су- 
хой), сопровождаемой крокусной тканью (тонкой абразивной шкуркой). На протяжении про- 
цесса используется смазка. Патронники могут полироваться в той же самой манере при исполь- 
зовании деревянных стержней соответствующих размеров. Это более или менее кустарная опе- 
рация, которая применяется при отсутствии фабричных точильных камней и полирующих го- 
ловок. Однако при вложении достаточного времени и усилий это даст хорошие результаты. 
Когда стволы установлены в ресиверы или присоединены к ствольным коробкам, они должны 
быть плотно соединены. При присоединении к ресиверу этого легко достигнуть, используя 
ствольные тиски и затворный ключ. Ствольная коробка иногда преподносит проблемы, так как 
ее трудно закрепить посредством ее вращения. Один способ закрепить или снять ее состоит в 
том, чтобы просверлить в паре деревянных блоков канал с таким же самым диаметром, что и 
ствольная коробка. Делается зажим с болтом на каждой стороне, чтобы установить его поверх и 
вместить в него блоки. Одна нога этого зажима или делается достаточно длинной, чтобы слу- 
жить ручкой, или обтачивается для установки в отрезке трубы, который служит ручкой. Это ис- 
пользуется в той же самой манере, как и затворный ключ. 

Плоские детали могут полироваться, сохраняя плоские стороны и острые края, помещением 
наждачной ткани или бумаги на листе зеркального стекла и притиранием детали, которая поли- 
руется, взад и вперед поперек нее. Как обычно, используются прогрессивно более тонкие абра- 
зивные зерна, а также охлаждающее масло. 

Отверстия можно сверлить или развертывать на токарном станке, плечи и резьбы могут быть 
вырезаны на точную глубину при установке циферблатного индикатора на станине токарного 
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станка в месте, где перо будет соприкасаться с суппортом токарного станка, когда оно достиг- 
нет дна выреза. Индикатор должен быть настроен так, чтобы остановиться на номере после то- 
го, как индикаторная ручка (стрелка) пересечет круговую шкалу пару раз, а не тогда, когда бу- 
дет установлен контакт. Это даст вполне достаточное предупреждение прежде, чем будет дос- 
тигнута точка остановки. 
Бывают случаи, когда нужно вырезать щели, которые не могут быть сделаны обычными фреза- 
ми. Также трудно вырезать такие щели ножовкой, так как последующие пропилы имеют тен- 
денцию скользить в смежный пропил. Если зажимные штифты в ножовке заменить более длин- 
ными штифтами, в ножовочную раму может быть установлено более одного лезвия одновре- 
менно. Это позволит за один раз вырезать более широкие щели с шириной щели, регулируемой 
числом используемых лезвий. 
Большинство проблем подачи в оружии с коробчатым магазином может быть решено измене- 
нием губ магазина и/или подавателя. Если нос патрона или гильзы пытается уткнуться в верх- 
нюю часть патронника перед вхождением в него, губы магазина должны быть немного подог- 
нуты вовнутрь. Изменение подавателя так, чтобы передний конец перемещался в магазине ни- 
же, может также исправить это. Если гильза ударяет в нижнюю часть патронника, губы магази- 
на нужно немного развести, или так согнуть подаватель, чтобы он был ниже в задней части. 
Иногда нос патрона будет наклоняться на левую или правую сторону. Обычно это можно ис- 
править сгибанием губы немного вверх на стороне, к которой нужно отвести пулю, или отгиба- 
нием противоположной стороны вниз. 
Когда для использования в токарном станке необходимы маленькие расточные оправки, и ни 
одна из них не доступна, в держателе инструмента (особенно в четырехканальном резцедержа- 
теле) могут быть установлены торцевые фрезы, и одна каннелюра используется как лезвие. 
Корпус должен быть расположен под углом точно достаточным, чтобы обеспечить зазор. Вы не 
можете рассверливать ими глубокие полости, но они работают в зажиме. 
Чтобы получить хорошую отделку, когда точится пластмасса, как в случае с цевьями, должен 
использоваться острый круглоносый инструмент. Он должен иметь вдвое больший зазор по 
сравнению с тем, который используется для резки стали, и не иметь наклона. Материал обтачи- 
вается на довольно высокой скорости и подается медленно. Этому материалу нельзя позволить 
перегреваться, так как его поверхность имеет тенденцию плавиться, портя завершенную по- 
верхность. Поэтому трение, первичная причина нагрева, должно быть сведено к минимуму. 
ГЛАВА 7. Затворные механизмы 
Винтовки и дробовики могут иметь самозарядные или автоматические затворные механизмы, 
продольно-скользящие, рычажные, скользящие с поворотом, однозарядные затворные механиз- 
мы, быть многоствольными или дульнозарядными. Эти же самые типы затворных механизмов с 
дополнением револьверов использовались в пистолетах. В последнее время снова всплыли не- 
которые дробовики и винтовки с револьверными барабанами, но большинство из них долго не 
продержалось. Были также револьверные винтовки и дробовики, построенные в 1800-ых годах, 
но они пошли тот же путь, что и их современные копии. Утечка газов в зазоре между стволом и 
барабаном стала одной из причин их кончины. Слабые рамки были другой. 
Имеется несколько разных типов самозарядных затворных механизмов. В категории запираю- 
щегося казенника есть короткий ход ствола, длинный ход ствола, газоотвод, инерционное запи- 
рание и запирание с запаздыванием (полусвободный затвор). Не запирающиеся, или со свобод- 
ным затвором, как их обычно называют, механизмы не имеют никакого механического замка. 
Вес затвора или казенника в комбинации с давлением пружины держит затвор закрытым в мо- 
мент стрельбы, мы надеемся, пока пуля не покинет канал ствола, и давление не уменьшится. 
Они относятся к двум категориям: закрытый затвор и открытый затвор. Оружие с закрытым за- 
твором является стреляющим от ударника или стреляющим от отдельного курка. Затвор остает- 
ся закрытым до выстрела, после выстрела он едет назад, извлекая и выбрасывая стреляную 
гильзу, пока он не останавливается возвратной или боевой пружиной. Затем он толкается впе- 
ред сжатой пружиной, извлекая из магазина и досылая в патронник новый патрон. Затвор тогда 
остается закрытым, пока опять не будет произведен выстрел. 
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Оружие с открытым затвором обычно имеет неподвижный ударник, выточенный в лицевой 
части затвора. Затвор удерживается в своем открытом положении до момента выстрела, в мо- 
мент которого нажатие на спусковой крючок позволяет ему броситься вперед, извлекая из мага- 
зина и досылая в патронник патрон, когда он движется вперед, пока патрон не установится в 
патроннике и ударник не врежется в капсюль, воспламеняя заряд. Затвор затем едет назад, из- 
влекая и выбрасывая стреляную гильзу, где шептало захватывает и удерживает затвор откры- 
тым, пока опять не будет произведен выстрел из оружия. Этот тип оружия обычно имеет 
плохую меткость, частично из-за тяжелого, длинного спуска, присущего большинству экземп- 
ляров этого оружия, но главным образом из-за возмущающего движения тяжелого затвора, бро- 
сающегося вперед между временем, когда спусковой крючок нажат, и моментом выстрела. 

Эти механизмы типа свободного затвора являются подходящими только для маломощных па- 
тронов и не должны рассматриваться для какого-либо другого использования. 

Аналогично большинство механизмов с коротким ходом ствола подходит только для маломощ- 
ных патронов и не должны рассматриваться для какого-либо другого использования. Механиз- 
мы с коротким ходом ствола так называются, потому что казенник заперт в момент стрельбы, и 
затвор и ствол затем отьезжают вместе на короткое расстояние назад, пока затвор не откроется 
обычно своего рода кулачком или коленчатым рычагом. Это позволяет ему продолжать свое 
путешествие назад, в то время как ствол останавливается и снова движется вперед, когда затвор 
возвращается вперед, таким образом, запирая казенник еще раз. Самозарядные пистолеты типа 
Браунингов, которые сделаны фирмами «Кольт», «Смит и Вессон», «Ругер» и другими, являют- 
ся примерами этого типа затворного механизма. 

Механизмы с длинным ходом ствола работают почти таким же способом, за исключением того, 
что ствол и затвор путешествуют как запертая сборка большую часть пути назад, где происхо- 
дит отпирание. Ствол тогда движется вперед, пока затвор держится в задней части на короткий 
интервал, затем он тоже начинает двигаться вперед. Дробовики Браунинг А5 среди прочих яв- 
ляются примером этого. 

Затворные механизмы с газоотводом считаются превосходящими любые из них, главным обра- 
зом, потому что ствол закреплен в рамке и не перемещается. Этот тип механизма обычно имеет 
одно или больше газоотводных отверстий, размещенных где-нибудь рядом с серединой рас- 
стояния между патронником и дульной частью ствола. Газ, проходящий через отверстие(я), да- 
вит на поршень, который определенным способом связан с затвором. Это открывает затвор дос- 
таточно далеко, чтобы отпереть его после того, как отдача и остаточное газовое давление за- 
ставляет его продолжать путешествие назад, пока он не будет остановлен сжатой возвратной 
пружиной, которая затем толкнет его вперед к запертому положению еще раз. Эти механизмы с 
газоотводом обычно более склонны к уменьшению отдачи, чем другие типы. Многие современ- 
ные самозарядные винтовки центрального боя и дробовики используют эту систему. 

Затворный механизм с инерционным запиранием также характеризуется неподвижным фикси- 
рованным стволом. В процессе использования тяжелый затвор окружает боевую личинку затво- 
ра с сильной пружиной между ними. Когда оружие стреляет, или затвор останавливается, и ос- 
тальная часть оружия отскакивает назад, сжимая пружину, или отскакивает затвор, ускоренно 
сжимая пружину. Я никогда не был полностью уверен, какое точно действие имеет место, но 
так или иначе, пружина в конце оказывается сжатой. Затем сжатая пружина толкает затвор на- 
зад, заставляя его открыться, и инерция, отдача и остаточное газовое давление заставляют его 
продолжать движение назад, пока сжатая возвратная пружина не остановит его и толкнет его 
обратно вперед к запертому положению. Хотя это является простым механизмом, который тре- 
бует меньшее количество деталей для производства его работы, он зависит от того, чтобы отда- 
ча заставляла его функционировать. Я сделал несколько самозарядных дробовиков и некоторые 
самооткрывающиеся садочные ружья, используя затворный механизм этого типа, и они работа- 
ли отлично. Но когда я попытался сократить чрезмерную силу производимой отдачи, добавляя 
дульные тормозы, подпружиненные приклады, ствольные насадки и т.п., механизм больше не 
открывался полностью. 
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В дробовиках «Бенелли» применен механизм этого типа. Но они используют канал ствола 
уменьшенного калибра приблизительно на .005-.006 дюйма (0,127-0,152 мм) меньше, чем стан- 
дартные .729-дюймовые (18,517 мм) каналы стволов 12-го калибра, чтобы произвести доста- 
точно отдачи для обеспечения их надежной работы. Результатом этого является повышенная 
скорость отдачи, делающая ружья «Бенелли» оружием с самым жестким толчком на рынке. 
Затем есть запирающая система, обычно называемая «запаздывающее отпирание». Здесь снова 
имеется тяжелый затвор, окружающий отдельную боевую личинку затвора. 

Между этими двумя деталями находится пара роликов, которые толкаются наружу в зацепле- 
ние с соответствующими выемками в стенках ресивера или в ствольной коробке, когда тело за- 
твора находится полностью впереди, более или менее закрывая затворный механизм. После вы- 
стрела ролики остаются в запертом положении, пока отдача не переместит затвор немного на- 
зад. В этот момент ролики оседают вовнутрь, позволяя затвору идти беспрепятственно назад, за 
исключением сжатия возвратной пружины. 

Недостаток этой системы состоит в том, что в некоторых случаях она не остается запертой дос- 
таточно долго. В большей части огнестрельного оружия, использующего эту систему запира- 
ния, преждевременное открытие затвора пытаются предотвратить с помощью вырезания мел- 
ких продольных углублений или канавок в стенках патронника. Некоторые скажут Вам, что до- 
полнительное трение, вызванное давлением, вдавливающим стенки гильзы в эти углубления, 
дольше удерживает гильзу на месте. Другие говорят, что углубления позволяют газу течь меж- 
ду гильзой и стенками патронника, "делая плавающей" гильзу и обеспечивая легкое извлечение 
даже при том, что давление в патроннике все еще высоко. В большей части огнестрельного ору- 
жия фирмы «Хеклер и Кох» используется эта система запирания. 

Механизмы с подвижным цевьем или «помпы» работают почти таким же способом, как и само- 
зарядные, за исключением того, что затвор перемещается назад и вперед вручную при помощи 
использования совершающей возвратно-поступательные движения рукоятки или цевья. Они 
обычно запираются посредством поворота боевой личинки затвора или подъемом блока (кли- 
на). Любой из этих сцепляется с соответствующими выемками в ствольной коробке. Также бы- 
ли проекты, в которых задний конец затвора наклонялся вверх или вниз в выемку в ресивере 
для запирания. 

Во многих случаях те же самые затвор и ресивер, которые используются в самозарядном ружье, 
могут также использоваться в помповом ружье. Это особенно верно для самозарядного ружья 
газоотводной системы, в котором газоотводные отверстия, поршень, возвратная пружина и т.п. 
устранены из проекта. Вместо них устанавливается ручка затвора, связанная с действующим 
рычагом(ами). 

Механизм с продольно-скользящим затвором долго считали самым сильным и самым точным 
из всех. Но если используются боевые упоры из материала равного размера и качества, нет ни- 
какой причины, почему «помповые» или самозарядные механизмы с вращающейся личинкой 
затвора не должны быть одинаково прочными и способными выдерживать равное количество 
давления. Главная причина превосходящей меткости механизма с продольно-скользящим за- 
твором заключена в его цельной ложе. Это дает возможность прочно устанавливать механизм в 
ложе, позволяя прикладывать к стволу изменяющуюся силу давления или поддержки от цевья, 
или в некоторых случаях позволяя стволу свободно плавать вообще без влияния цевья. 
Большинство продольно-скользящих затворов являются разновидностями поворотного затвора. 
Они будут иметь один или боевых упоров, расположенных по окружности боевой личинки за- 
твора. Хотя они обычно находятся впереди, несколько проектов имеют эти боевые упоры на 
заднем конце затвора. Некоторые даже используют хвостовую часть рукоятки затвора как бое- 
вой упор. В течение многих лет стандартом для военных и спортивных затворов были два бое- 
вых упора, размещенные в 180 градусах друг от друга и расположенные точно позади лица за- 
твора. Некоторые также имели вспомогательный боевой упор или предохранитель, располо- 
женный близко к задней части затвора на случай, если два других выйдут из строя. Боевые упо- 
ры выступали наружу и были значительно больше в диаметре, чем боевая личинка затвора, тре- 
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буя вырезанных на большую часть длины ресивера каналов, чтобы позволить боевым упорам 
двигаться назад и вперед. 

В последние годы появилось множество проектов с тремя или более боевыми упорами, разме- 
щенными равноудалено вокруг боевой личинки затвора, с упорами одного с ней диаметра. Это 
устраняет потребность в вырезании каналов для затвора в ресивере. Чем больше боевых упоров 
используется, тем меньший подъем затвора требуется (два боевых упора требуют подъема за- 
твора на 90 градусов, три -— на 60°, и четыре - на 45°), но более короткий подъем затвора требует 
более крутого угла в выступе боевого взвода. Это может привести к значительно большему уси- 
лию, необходимому для подъема затвора в механизмах с тремя или четырьмя боевыми упора- 
ми, чем нужно при двух боевых упорах. 

Есть также проекты с затвором прямого действия (без поворота), которые могут управлять 
вращающейся боевой личинкой кулачковым механизмом или поперечным ригелем (болтом 
Гринера), закрывающим через обе стороны ресивера. Я сделал несколько садочных ружей, ос- 
нованных на затворе прямого действия с поперечным ригелем. Браунинг также делал оружие, 
называвшееся "Т затвор", которое имело подобный механизм. Они не имели никаких преиму- 
ществ над поворотным затвором. 

Механизм с рычажным управлением затвором в настоящее время используются только на вин- 
товках. В минувшие годы «Винчестер» выпускал дробовики, и «Марлин» тоже немного делал, а 
также, по крайней мере, еще одна фирма. Однако они не могли конкурировать с помповыми 
ружьями и постепенно исчезли. Более современные механизмы с рычажным управлением за- 
твором имеют или поворотные боевые личинки затвора, которые запираются спереди прямо 
позади ствола, или запирающие шарики, расположенные в задней части затворного механизма, 
которые катаются в пазах в рамке и заскакивают в пазы в затворе, сцепляя их вместе. Доступны 
несколько винтовок-реплик, копирующих «Генри» и ранние «Винчестеры», которые использу- 
ют оригинального стиля замок с коленно-рычажным соединением. Они не подходят для патро- 
нов высокого давления. 

Однозарядные механизмы, которые интересуют нас здесь, могут быть классифицированы как 
механизмы с клиновым (падающим) затвором и переломные системы. Переломные системы 
обычно имеют шарнир посредине прямо перед спусковой скобой. Используется несколько раз- 
личных типов запирающих болтов для запирания ствольной сборки на месте против рамки. 
Этот болт обычно извлекается нажимом верхнего поперечного рычага. Этот тип механизма, из- 
готовленный должным образом, является подходящим для использования с любым патроном, 
сделанным для огнестрельного оружия, которым стреляют с плеча. 

Клиновые (падающие) затворы используют приводимый в действие рычагом казенник, который 
скользит вверх и вниз в ресивере, закрывая и открывая казенный конец ствола. И они и пере- 
ломные системы обычно включают автоматический эжектор, который выбрасывает стреляную 
гильзу из патронника, когда оружие открывается после выстрела. Оба типа обычно являются 
курковыми механизмами и содержат очень мало движущихся деталей. Должным образом раз- 
работанный и построенный клиновый (падающий) затвор является подходящим для использо- 
вания с патронами высокого давления. 

Многоствольное огнестрельное оружие почти всегда основывается на переломных системах. 
Размещение стволов будет или горизонтальным или вертикальным. Эти механизмы закрепля- 
ются на шарнирах и запираются таким же образом, как и однозарядные переломные системы. 
Используемые главным образом в дробовиках, эти механизмы также применяются в двустволь- 
ных винтовках, которые могут быть любого калибра, применяемого в огнестрельном оружии, 
которым стреляют с плеча. 

Слишком много ручной работы и подгонки требуется для создания оружия, подобного этому, 
чтобы было выгодным делать его в маленькой мастерской. Однажды я спроектировал и сделал 
двуствольную винтовку. Это было почти 20 лет назад. Мне потребовалось более шести месяцев 
для ее изготовления. Я не получил и десяти центов за нее. После нескольких выстрелов из нее я 
позволил моему другу (?) взять винтовку на западное побережье, чтобы показать ее на выставке 
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оружия. Он собирался рекламировать винтовку и сформировать компанию для ее производства 
в большом количестве. Я никогда больше не видел ни его, ни оружия. 

Многоствольное оружие также существует в трех- или четырехствольных конфигурациях. Это 
включает четыре дробовых ствола с двумя прямо над двумя другими, или один ствол непосред- 
ственно под и между двумя верхними горизонтально спаренными стволами. Они могут быть и 
делаются с дробовыми стволами в комбинации с нарезными стволами также, типа винтовочных 
стволов по бокам и между вертикально спаренными дробовыми стволами. Это только некото- 
рые из комбинаций, которые были придуманы. Как и двуствольные винтовки, они являются 
слишком трудоёмкими, чтобы получить от них прибыль. Но прежде я сделал все виды оружия, 
за которое я не получил ничего, поэтому я могу оценить любое из них когда-нибудь, чтобы 
просто показать людям, что я могу. 

Среди типов затворных механизмов, описанных в этой главе, самозарядный, «помповый» и 
продольно-скользящий механизмы являются самыми легкими для изготовления в маленькой 
мастерской. Ресиверы могут быть изготовлены из круглой бесшовной трубы самолетного сорта, 
известной как 4130. Она также упоминается как «хромово-молибденовая» самолетными меха- 
никами и производителями. Этот материал может быть приобретен почти в любом размере и 
желательной толщине стенок, по крайней мере, достаточно близко, чтобы приспособиться к 
вашему применению. 

Когда для ресиверов используется такая труба, круглые заготовки из стали типа 4140-4150 или 
подобных составов можно приобрести в размерах, необходимых только для выточки на легком 
токарном станке деталей, которые будут, самое большее, скользить назад и вперед внутри тру- 
бы. Отверстие для ударника, вырезы на лице затвора и любые вспомогательные вырезы намно- 
го легче размечаются и центруются при использовании круглой заготовки, чем когда использу- 
ются квадратные или прямоугольные затворы. Это нужно учитывать при проектировании огне- 
стрельного оружия, так как довольно мало производственного времени может экономиться. 
Нижние ресиверы, коробки спусковых механизмов, приемники магазинов и т.п. могут быть со- 
гнуты до нужной формы из листового металла. Спусковые крючки, курки и т.п. можно выпили- 
вать до нужной формы настолько близко, насколько возможно, из плоской заготовки и завер- 
шать фрезеровкой, опиловкой напильником и шлифовкой. 

Ресиверы приводимых в действие рычагом, однозарядных и многоствольных систем требуют 
выточки из прямоугольного материала. Хотя часть лишнего материала может быть удалена с 
внешней области пилением, для формирования внутренних поверхностей требуется обширная 
фрезерная работа. Это может быть дорогим в смысле и материала и времени. Рекомендуется 
использовать проекты круглого ресивера и продольно-скользящего затвора, если возможно. 
Позже в книге мы рассмотрим фактические проекты, использующие эти принципы. 


Механизм свободного затвора под патрон центрального боя. 
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Самозарядный механизм с инерционным запиранием полусвободного затвора. 


Сборка спускового механизма пистолета со свободным затвором. 


Затвор дробовика с поворотной боевой личинкой. 


Затвор дробовика с поднимающейся боевой личинкой (К15ше-Ыоск). 
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Ружье со скользящим затвором (помповое) 12-го калибра. 


Садочное ружье с самооткрывающимся затворным механизмом. 
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Нижняя сторона клинового (падающего) затвора. 


Помповый дробовик 12-го калибра с ресивером квадратного сечения. 
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Механизм с поднимающейся боевой личинкой, показанный в размерах 12-го калибра. Он может 
использоваться в системах автоматических, помповых или с затвором прямого действия. 
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Механизм с поворачивающейся боевой личинкой, который использован в дробовике 12-го ка- 
либра. Его можно применять в системах автоматических, помповых или с затвором прямого 
действия и приспосабливать к другим калибрам. 


Ее Еее Ч 


Свободный затвор закрытого типа только для патронов низкого давления. 
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Верхний ресивер, отделенный от нижнего. 
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Затвор (слева). Вид затвора с торца. Видны боевые выступы и эжектор (справа). 
ГЛАВА 8. Изготовление затворного механизма 

Можно сэкономить много времени и станочной работы, выбрав проект затворного механизма, 
который включает ресивер, сделанный из трубы. Некоторые из них описаны в других главах 
этой книги. Затворы этого типа могут быть приспособлены к применению в винтовках, дробо- 
виках или пистолетах небольшим изменением размеров. 
Диаметр и толщина стенок трубы могут быть всего 7/8 дюйма (22,23 мм) внешнего диаметра с 
толщиной стенок в .059 дюйма (1,5 мм) для калибра .22 бокового огня; 1-1/4 дюйма (31,75 мм) 
внешнего диаметра с толщиной стенок в .065 дюйма (1,65 мм) для пистолетных патронов цен- 
трального боя; и 1-1/2 дюйма (38,1 мм) внешнего диаметра с толщиной стенок в .120 дюйма 
(3,05 мм) для дробовиков 12-го калибра и винтовочных патронов центрального боя. 
Магазинная коробка для многозарядного огнестрельного оружия может быть сформирована от- 
дельно и приклепана или привинчена к ресиверу. Они могут также быть свернуты из листового 
металла и приварены на место. Хотя приемлем любой метод, получится более жесткая сборка, 
если будет использоваться приваренная коробка. 
При более тонкой трубе ствольные втулки (вкладыши) должны быть обточены до плотной по- 
садки внутри ресивера и приварены на место. Получится более опрятная сварка, если равноуда- 
лено по окружности ресивера прямо позади переднего края просверлить 1/4-дюймовые (6,4-мм) 
отверстия, и через эти отверстия приварить на место втулки. Каждое место сварки затем отде- 
лать вровень с поверхностью, не оставив никакого свидетельства того, что тут когда-либо дела- 
лась сварка. На ствольной втулке нужно будет нарезать резьбу для навинчивания гайки, удер- 
живающей ствол, или кожуха. На более толстостенных ресиверах резьба для гайки нарезается 
непосредственно. 
Габаритная длина диктуется длиной затвора и используемого патрона. Она должна быть доста- 
точно большой, чтобы позволить переднему лицу затвора двигаться назад достаточно далеко 
для извлечения патронов из магазина. Это перемещение может иметь диапазон от, как мини- 
мум, 1-1/2 дюйма (38,1 мм) для пистолетных патронов до 3-1/2 дюймов (88,9 мм) для некоторых 
винтовочных и дробовых патронов. 
Окно для магазина должно быть вырезано в соответствующем местоположении на нижней сто- 
роне и окно для выбрасывания гильз — прямо над ним. Кроме того, необходимы пазы для про- 
хода курка, отражателя и разобщителя, если они используются. В некоторых случаях нарезается 
резьба на заднем конце ресивера и на торцевой заглушке (затыльнике) для соответствия. Боль- 
шинство проектов будет также требовать приваривания к нижней стороне в задней части реси- 
вера выступа, в котором сверлится отверстие и нарезается резьба для болта, соединяющего ру- 
коятку и нижний ресивер. Некоторые из них требуют подобного выступа в передней части для 
поперечного штифта или винта. Основание целика устанавливается вверху задней части, когда 
используется в пистолете. Винтовки и дробовики полицейского типа будут иметь комбинацию 
основания целика и установленной ручки для переноски. Однозарядное садочное ружье будет 
использовать регулируемую прицельную планку. Они привариваются или припаиваются сереб- 
ряным припоем на место. 
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Затворы делаются из соответствующей круглой заготовки, обточенной до размера, который бу- 
дет свободно скользить через трубу ресивера. В самозарядном оружии со свободным затвором 
боевые упоры не нужны, так как от веса затвора и силы возвратной пружины (пружин) зависит, 
удержится ли затвор закрытым, пока давление не уменьшилось. 

Любой затворный механизм, которым управляют вручную, даже под патроны калибра .22 боко- 
вого огня, требует некоторых средств запирания его в закрытом состоянии. Вероятно, самый 
легкий способ достигнуть этого, по крайней мере, самый несложный путь, состоит в использо- 
вании вращающегося затвора или в некоторых случаях боевой личинки затвора. Это достигает- 
ся выточкой по окружности затвора требуемого числа боевых выступов, которые сцепляются с 
соответствующими поверхностями в ствольной коробке или ресивере. Число используемых 
боевых упоров — вопрос выбора. При маломощных патронах может потребоваться только один 
маленький боевой упор. В течение более чем столетия два довольно больших боевых упора ис- 
пользовались в обычных винтовках с продольно-скользящими затворами. Однако, как было 
упомянуто в другом месте, требуется меньший подъем затвора, если используется больше бое- 
вых упоров. 

При использовании в проектах, представленных здесь, поворотного затвора должны быть выто- 
чены боевые упоры для сцепления с вырезами в ствольной коробке. Выступ боевого взвода дол- 
жен быть выровнен с пазом в стенке ресивера, в котором рукоятка затвора движется взад и впе- 
ред. Расширенная направляющая часть бородки ударника также перемещается в этом пазу. Из- 
за большого диаметра тела затвора паз для выступа боевого взвода может все же быть весьма 
мелким даже при многих боевых упорах, что уменьшает усилие, необходимое для открытия за- 
твора, когда ударник находится в своем переднем положении. Рекомендуется использовать че- 
тыре боевых упора, поскольку это потребует только половины такого вращения затвора для от- 
пирания затворного механизма, которое нужно при затворе с двумя боевыми упорами. 

Рукоятка затвора может присоединяться к телу затвора сверлением поперечного отверстия че- 
рез тело затвора в точке, где должна быть расположена рукоятка затвора. На заготовке рукоятки 
затвора вытачивается выступ, оставляя ее на .006-.008 дюйма (0,15-0,2 мм) больше, чем диаметр 
отверстия через затвор. Эта заготовка на ночь помещается в морозильник, что заставит ее не- 
много сжаться. Прямо перед установкой тело затвора нагревается, что, в свою очередь, немного 
расширит его. Нет необходимости нагревать тело затвора до момента, когда оно изменит цвет: 
оно будет расширяться при довольно низкой температуре. Затем, прежде чем оно получит воз- 
можность охладиться, начните вставлять выступ рукоятки в отверстие и, используя тяжелый 
молоток, продвиньте полностью через тело затвора. Когда сборка, таким образом, сделана, в 
результате охлаждения и нагревания до комнатной температуры горячая деталь немного со- 
жмется, а холодная деталь немного расширится, что приведет к соединению почти такому проч- 
ному, как будто от сварки. Затем рукоятка затвора обтачивается и сгибается до желательной 
формы. При желании может быть установлен плотно подогнанный поперечный штифт, чтобы 
держать ее на месте, но он не является необходимым. 

В самозарядном или «помповом» проекте используется отдельная боевая личинка затвора, ко- 
торая включает в себя боевые упоры. Боевые упоры вращаются под воздействием вырезанного 
в теле затвора поворотного паза, в котором движется штифт (поворотный палец), выступающий 
из боевой личинки и заставляющий ее вращаться при движении вперед и назад тела затвора. 
Тело затвора, в свою очередь, соединяется с кожухом цевья (в «помповом» механизме) или га- 
зовым поршнем (в самозарядном) широким инерционным ползуном. 

При использовании в маломощных ружьях с одним боевым упором весь затвор может быть 
сделан одной деталью, где все устройство будет вращаться для выполнения запирания и отпи- 
рания. 

Также возможно использовать квадратную трубу при изготовлении ресиверов. Мои собствен- 
ные дробовики первоначально изготавливались в такой манере. Это делалось потому, что я не 
мог придумать способа соединения затвора с инерционным ползуном в оружии с круглым ре- 
сивером. Они тяжелее в машинной обработке, чем ружья с круглыми ресиверами. Из квадрат- 
ной заготовки должна быть сделана пробка, чтобы быть приваренной в переднем конце ресиве- 
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ра. Это требует отверстия, просверленного точно по центру и нарезанного, плюс подающий или 
подводящий конус и запирающие выемки, выточенные в одном конце. 

Затвор также делался из квадратной заготовки. Через него просверливалось отверстие для 
ударника и вращающейся боевой личинки затвора. В нескольких версиях свободного затвора 
требовалось, чтобы маленькое отверстие для ударника было просверлено в одном конце, затем 
материал разворачивался, и с другого конца просверливалось большее отверстие для тела удар- 
ника и пружины. Чтобы эти отверстия были удовлетворительными, они должны были быть кон- 
центрическими и точно встретиться. В маленькой мастерской необходимо использовать токар- 
ный станок, оборудованный для этого четырехкулачковым патроном, устанавливая изделие и 
центрируя его при использовании циферблатного индикатора. Это фактически не слишком 
трудно, но это занимает время. 

Есть кабинетные станочники, которые скажут Вам, что Вы можете только ослабить два смеж- 
ных кулачка четырехкулачкового патрона, чтобы перевернуть или заменить материал. Он снова 
точно сцентрируется простым зажатием этих же самых двух кулачков. Я, должно быть, читал 
другую книгу, потому что я никогда не мог сделать этого. Даже когда я использовал динамо- 
метрический ключ и одинаково затягивал их каждый раз, изделие всегда немного отклонялось 
от прежней позиции и требовало новой центровки. Недавно случайно один из этих экспертов 
вошел в мою мастерскую и начал говорить мне, как легко сцентрировать квадратную заготовку 
и повторить это, как указывалось выше. Я предложил ему показать мне это, но, когда это не 
сработало и у него, он ушел, бормоча, что что-то не так с патроном моего токарного станка. 
Однажды мне пришло в голову, что при использовании съемного ствола, который удерживается 
в месте навинчиваемым кольцом, и удалении всей сборки — ствола, инерционного ползуна, за- 
твора и прочего — с передней части ресивера я могу, в конце концов, использовать круглый ре- 
сивер. Это фактически не очень уменьшило количество станочной работы, но действительно 
устранило время, необходимое для центрирования в патроне, которое требовалось при квадрат- 
ной заготовке. С этого момента мои собственные ресиверы делались из круглых заготовок. 
Нижний ресивер может быть согнут из листового металла или выточен из цельной заготовки. 
Если он сформирован из листового металла, оба конца будут требовать прокладки, приваренной 
на месте. Одна на заднем конце может быть тонкой, так как она просто закрывает окно, но дру- 
гая впереди должна быть достаточно длинной, чтобы содержать выемку для установки внутри 
монтажного блока ресивера. 

Когда все сформировано до размера и формы, которая удовлетворяет Вас, верхние края должны 
быть обточены плоско и под прямым углом и внутренность срезана до того же самого радиуса, 
что и ресивер. Это лучше всего сделать при использовании шаровой шарошки того же самого 
диаметра, что и верхний ресивер. Затыльник, устанавливаемый на заднем конце ресивера, обта- 
чивается до нужного размера с отверстием, просверленным и снабженным резьбой для болта 
крепления приклада, и приваривается на место в задней части нижнего ресивера. Точное место- 
положение этого можно определить размещением затыльника между верхним и нижним реси- 
верами. Установив оба их и поместив затыльник там, где Вы хотите, зажмите их вместе, держа 
затыльник на месте. Теперь сварите по обеим сторонам и поперек задней части. 

Если паз для затвора будет вырезан от окна для выбрасывания гильз полностью через задний 
конец, как будет нужно, чтобы позволить вставку и извлечение затвора в оружии с продольно- 
скользящим затвором, затыльник должен быть оставлен цельным поперек верха, чтобы не дать 
пазу для затвора расплющиваться. При использовании в других системах, где задний конец 
трубы остается целым, верхняя половина тонкой части затыльника может быть срезана. Это 
даст возможность заднему концу ресивера подниматься прямо, поворачиваясь вокруг переднего 
крепежного винта. 

По крайней мере, один из спусковых механизмов, описанных в главе о них, может быть при- 
способлен к использованию в затворных механизмах, описанных здесь. В некоторых случаях, 
спусковая скоба вырезается до нужной формы и приваривается или припаивается серебряным 
припоем к нижней стороне ресивера. 
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Двойные выбрасыватели должны устанавливаться в дробовиках и ружьях, стреляющих патро- 
нами с закраинами других калибров. Фактически термин "двойные" или "двойственные" выбра- 
сыватели немного вводит в заблуждение. Всю работу делает внешний выбрасыватель; внутрен- 
ний держит донце гильзы на месте у лица затвора и не дает ему выскальзывать из-под истинно- 
го выбрасывателя. 

Эжектор должен быть расположен там, где он будет контактировать с донцем гильзы, выбрасы- 
вая стреляную гильзу из оружия сразу же после того, как затворный механизм откроется доста- 
точно далеко для выхода гильзы из казенного конца ствола. В идеале его нужно расположить 
точно ниже внутреннего выбрасывателя и так, чтобы он проходил через лицо затвора точно 
внутри внешнего диаметра. 

Тех небольших пружинных эжекторов, которые прикреплены штифтами внутри лица затвора, 
при возможности надо избегать. Они выступают из лица затвора, пока не задвигаются назад 
сжатием пружины, когда затвор закрыт с патроном в патроннике. Поэтому донце гильзы не мо- 
жет скользить под выбрасывателями, когда она подается из магазина. Вместо этого гильза вдви- 
гается вовнутрь патронника перед выбрасывателями, потому что выступающий эжектор не бу- 
дет позволять ей двигаться наверх поперек лица затвора. Таким образом, эти выбрасыватели 
должны перепрыгивать через закраину гильзы. Они также склонны работать со сбоями при за- 
грязнении. 

Я видел, как эти эжекторы собирают под собой инородный материал или ржавчину, что препят- 
ствует затвору закрываться на патроне. Однажды мой друг прошел всю Аляску и не смог ис- 
пользовать свое ружье из-за этой самой вещи. Он принес ружье мне, сказав: "Увеличился зазор 
между зеркалом затвора и дном гильзы". Когда я показал ему, в чем была проблема, он продал 
ружье, купил винтовку с механизмом Маузера и поклялся, что он никогда не будет иметь ниче- 
го другого типа того, что у него было. 

Несколько из описанных сборок спусковых механизмов позволяют размещение ползункового 
предохранителя прямо перед спусковым крючком. Что касается меня (и многие другие под- 
тверждают это), это — идеальное местоположение для предохранителя, так как он одинаково 
доступен для указательного пальца любой руки. 

Когда используется поворотная боевая личинка затвора, направляющий полозок должен быть 
приклепан или приварен внутри ресивера вверху, чтобы держать боевую личинку в открытом 
положении, когда затвор движется назад и вперед. Без этого сопротивление подаче затвором 
патрона из магазина будет пытаться ввести боевую личинку в запертое положение. Боевая ли- 
чинка затвора должна удерживаться в открытом положении, пока боевые упоры фактически не 
войдут в каналы для них. 

Однозарядный механизм с клиновым (падающим) затвором привлекает множество людей, осо- 
бенно поклонников заказных винтовок "классического" стиля. Самый большой недостаток при 
изготовлении их в маленькой мастерской — количество затраченной станочной работы. При 
производстве в достаточных количествах могут производиться точные отливки по выплавляе- 
мым моделям, что значительно уменьшит время механической обработки. Если отливка немно- 
го большего размера и при окончании будет шлифоваться, внешний вид не пострадает. 

Первым шагом после приобретения подходящего отрезка прямоугольного материала должна 
быть установка его в четырехкулачковом патроне и, когда он будет центрирован, сверление 
крепления для шипа ствола. Это должно быть просверлено сверлом уменьшенного размера, что 
также сформирует желоб для подачи патрона непосредственно позади окна для затвора. Отвер- 
стие затем увеличивается до внутреннего диаметра резьбы на глубину немного более глубокую, 
чем длина шипа ствола, и нарезается резьба с использованием маленького внутреннего резьбо- 
нарезного инструмента. Нарезание резьбы должно быть закончено, и лицо обрезано под пря- 
мым углом прежде, чем материал будет извлечен из токарного станка. 

Заготовка ресивера извлекается из токарного патрона и повторно устанавливается так, чтобы 
поверхность, которая, в конечном счете, будет нижней стороной, стояла направленной наружу. 
Окно для затвора размечается и центрируется. Затем оно полностью просверливается насквозь 
и развертывается до нужного размера. Если должен использоваться круглый затвор (который 
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подходит только для патронов низкого и среднего давления), рассверлите окно для вставки 
трубчатой направляющей затвора на глубину 1/8 дюйма (3,2 мм). 

Если используется квадратный затвор, который будет противостоять высокому давлению, окно 
рассверливается, как указано выше. Оно может быть выточено квадратным, за исключением 
скругленных углов, с помощью торцевой фрезы. Углы можно вырезать квадратными опиловкой 
напильником или протягиванием. Изготовив прокладку точно соответствующую окну для за- 
твора и оставив фланец (выступ) на верхней стороне, удержите его на месте, и вырежьте щели 
вдоль углов для того, чтобы через это скользила протяжка, внутренние углы могут быть выре- 
заны квадратными втягиванием или извлечением протяжки через окно для затвора. 

Весь лишний материал затем удаляется пилением и/или фрезеровкой, и ресивер формируется 
до нужной формы. Через верхний хвостовик для рычага предохранителя вырезается паз и более 
широкая канавка для ползунка предохранителя. 

Нижний ресивер вырезан из отдельного куска плоской заготовки, и в нем сделано окно для за- 
твора. Если используется круглый затвор, окно зенкуется на верхней стороне для трубчатой на- 
правляющей затвора. При направляющей, установленной на место и используемой как распор- 
ная деталь и установочная точка, можно просверлить отверстия для винтов затворного меха- 
низма и нарезать в них резьбу. Для пользы внешнего вида отверстие заднего винта затворного 
механизма нельзя сверлить полностью через верхний хвостовик. 

Затвор обтачивается на станке до скользящей установки внутри окна ресивера. Для прохода 
рычага и курка вырезаются пазы, и передняя сторона подвергается механической обработке для 
сопряжения с казенным концом ствола. В это же время ствол может быть подогнан и в нем сде- 
лан патронник. 

Маленькие детали, включая рычаг, курок, спусковой крючок, предохранитель и эжектор разме- 
чаются и вырезаются из плоской заготовки. Затем они отделываются и устанавливаются на ме- 
сто. Продольный паз должен быть вырезан в нижней части левой стороны ресивера для приня- 
тия эжектора, который прикреплен штифтом на место. Также должен быть сделан на конце 
ствола вспомогательный вырез для принятия лезвия эжектора. 

Этот затворный механизм потребует довольно мало ручной подгонки, чтобы работать должным 
образом. Когда он подогнан и собран, затвор должен легко открываться, пока патронник не вы- 
ставлен. Более твердое нажатие вниз на рычаг освобождает эжектор, который выбрасывает 
стреляную гильзу из оружия. Затем потяните рычаг немного вверх, что вожмет эжектор назад в 
лицо казенника и запрет его. Опускание вниз рычага, пока он не встретит сопротивление от 
взведенного курка, должно установить канавку в верхней части затвора на один уровень с от- 
крытием патронника, посредством чего опускание патрона в канавку подачи и наклон дула вниз 
заставят патрон скользить вперед в патронник. Затем рычаг тянется вверх, пока он не зафикси- 
руется, и оружие готово стрелять. 

Затворный механизм с установленным стволом должен быть полностью вставлен в ложу преж- 
де, чем будет просверлено отверстие для ударника. Это потому, что затвор, возможно, не уста- 
новится точно в то же самое расположение, когда будет извлечен из ложи. Местоположение от- 
верстия отмечается, как было ранее описано в книге. 

Однозарядное садочное ружье с продольно-скользящим затвором сделано нарезанием резьбы 
на переднем конце отрезка трубы длиной 9-1/2 дюйма (241,3 мм) внешним диаметром 1-1/2 
дюйма (38,1 мм), имеющей толщину стенок .120 дюйма (3,05 мм), чтобы принять гайку фикса- 
ции ствола. Затвор сделан из стали 4140 или подобного круглого проката. Четыре боевых упора 
вытачиваются на переднем конце, которые сцепляется с канавками в ствольной коробке. Ручка 
затвора прикрепляется, как было описано ранее. К нижней части ресивера приваривается или 
припаивается серебряным припоем брусок для установки коробки спускового механизма номер 
пять или (в случае, если желателен шнеллерный спусковой механизм) номер девять, описанного 
в Главе 12. Брусок приварен на место внизу передней части, чтобы принять монтажный попе- 
речный болт нижнего ресивера. 

Нижний ресивер выточен из цельного бруска — затыльник приваривается на место вверху зад- 
ней части и спусковая скоба на нижнюю часть. 
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Два выбрасывателя располагаются в 180 градусах друг от друга на лице затвора, и эжектор рас- 
полагается так, чтобы он точно выдвигал передний конец гильзы из окна для выбрасывания 
гильз, когда затвор возвращается. 
Регулируемая платформа целика припаивается на место серебряным припоем наверху ресивера. 
Есть те, кто полагает, что никакой целик или используемый здесь знак совмещения не желате- 
лен или не нужен. Это может быть верным для определенных экспертов. Но это требует, чтобы 
глаз стрелка служил целиком. Если его (или ее) лицо не помещено точно в одинаковом положе- 
нии относительно ложи для каждого выстрела, ружье бросит пулю в немного другое место. По- 
этому я предлагаю, чтобы целик использовался на оружии. Стрелок, которому он не нужен, 
может всегда удалить или опустить его в самую низкую позицию. 

ГЛАВА 9. Стволы 
Пока они остаются доступными, винтовочные и пистолетные стволы нужно покупать как под- 
готовленные к обточке или цилиндрические заготовки у одного из нескольких изготовителей, 
предлагающих эту продукцию. Необходимо значительное количество специализированного 
оборудования и инструментов для расточки, развертывания и нарезания нарезов в канале ство- 
ла. Это может стоить огромную сумму денег, которую лучше потратить в другом месте. Это 
также требует обширного опыта в производстве последовательно метких стволов. И так как 
опытный образец винтовки или пистолета должен быть таким же метким или больше, чем его 
современники, если мы намереваемся продать его, мы должны выбрать лучшее из доступного. 
Если к используемому проекту может быть приспособлен один из подготовленных к обточке 
контуров, будет сэкономлено некоторое время механической обработки. В противном случае 
должны использоваться или контурная заготовка достаточного диаметра для обточки до необ- 
ходимого контура и размера, или цилиндрическая заготовка. Нужно отметить, что некоторые из 
крупных изготовителей также покупают свои стволы у этих компаний. 
Стволы дробовиков — другая история. Очень немногие изготовители стволов предлагают заго- 
товки дробовых стволов. Несколько лет назад я приобрел множество их у изготовителя, кото- 
рый поклялся, что они были равны или лучше, чем стволы коммерческого качества. Они дейст- 
вительно имели довольно хорошую внутреннюю отделку, которую я улучшил полировкой. 
Внешняя сторона была также разумно хорошо сделана, хотя даже не близко к указанным раз- 
мерам. Когда я обрезал некоторые из них для уменьшения длины, я обнаружил, что они не бы- 
ли концентрическими: одна сторона оказалась более толстой, чем другая. В этом не было ниче- 
го необычного. Многие фабричные дробовики имеют эту же самую проблему, которая обычно 
обнаруживается только, если ствол обрезается для его укорачивания. Но эти стволы были также 
очень мягкими. Мне говорили, что они сделаны из "углеродистой стали 1037". Я установил на- 
винчивающиеся чоки, и после нескольких сотен выстрелов прямо позади чоковых насадок раз- 
вились вздутия. Я пожаловался на это изготовителю стволов, но он сказал, что я неправильно 
установил чоковые насадки и это — моя личная проблема. 
Я начал делать свои собственные стволы из бесшовной трубы из 4130-ой стали, и моя "пробле- 
ма" исчезла. Я никогда не имел других стволов с вздутиями. Я также больше никогда ничего не 
покупал у того поставщика стволов. 
Несколько лет назад, благодаря моим собственным экспериментам и экспериментам других 
людей, было установлено, что канал ствола дробовика, который больше стандартного, имеет не 
только меньшую отдачу, но и большую дульную скорость и более кучный бой, чем стволы со 
стандартным .729-.730-дюймовым (18,5-18,54 мм) внутренним диаметром в оружии 12-го ка- 
либра. Это по существу является результатом уменьшенного трения и меньшей деформации 
дроби. Стволы, которые имеют диаметры большие, чем у стандартных стволов, обычно упоми- 
наются как "чрезмерно рассверленные" или "БасКБогей" в зависимости от того, кто упоминает. 
Труба стандартного размера (4130), доступная от сталепрокатных компаний в масштабе всей 
страны в 1-1/8-дюймовом (28,6) внешнем диаметре, имеет толщину стенок в .188 дюйма (4,78 
мм) и внутренний диаметр .749 дюйма (19,02 мм). Это идеально для стволов 12-го калибра, 
описанных здесь. Эта же самая труба доступна в 1,0-дюймовом (25,4 мм) диаметре с толщиной 


49 


стенок .188 дюйма (4,78 мм) и внутренним диаметром .624 дюйма (15,85 мм), что будет рабо- 
тать в стволе 20-го калибра. 


Чоковые насадки добавляют эксплуатационную гибкость. Они могут иметь ассортимент от ци- 
линдра до полного чока. 


ЦИ: 


Щели в конце — для натяжения также (слева). Эти насадки — полный, измененный и улучшен- 
ный цилиндр (посредине). Для ввинчивания или вывинчивания чоковых насадок может исполь- 
зоваться монета в 25 центов (справа). 

При использовании в военных и полицейских ружьях или в "оружии нападения" желателен ци- 
линдрический канал ствола (без чокового сужения). Поэтому мы не имеем проблем с чоком. 
Однако при использовании в стволах садочных, для стрельбы по тарелочкам или спортивных 
дробовиков различные степени чока не только желательны, но и в случае садочного ружья обя- 
зательны. Хотя можно свернуть или обжать чок внутри конца ствола, самое простое и самое 
желательное решение состоит в установке ввинчиваемых чоков. Хотя большинство изготовите- 
лей дробовиков требуют дополнительную плату за ружья, оборудованные таким способом, в 

нашем случае это — самый легкий путь. 

Так как мы используем канал ствола большого (чем стандартный) размера, мы должны будем 
сделать наши собственные чоковые насадки. Чоковые насадки стандартного размера, исполь- 
зуемые большинством изготовителей, имеют размер 13/16 дюйма (.8125 дюйма = 20,64 мм) во 
внешнем диаметре при 12-ом калибре и резьбу с 32 нитками на дюйм. Трубы 20-го калибра — 
11/16 дюйма (.6873 дюйма = 17,46 мм) в диаметре с 32 нитками на дюйм. 

Я благополучно использовал эти трубы в течение многих лет в моих собственных чрезмерно 
рассверленных стволах. Затем однажды я подобрал каталог известного торгового дома для 
оружейных мастеров и обнаружил, что эти самозваные эксперты предписали, что Вы не можете 
установить ввинчивающиеся чоки в ствол 12-го калибра с внутренним диаметром более .735 
дюйма (18,67 мм) или .624 дюйма (15,85 мм) при 20-ом калибре. Далее они говорили, что пре- 
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вышение этих размеров ВЫЗОВЕТ ПОВРЕЖДЕНИЕ ЧОКОВОЙ НАСАДКИ и, ВЕРОЯТНО, 
ВЫЗОВЕТ РАЗРЫВ СТВОЛА. Вероятно, дело было в том, что я не прочитал этого прежде, но я 
никогда не имел проблем с этим. Но затем я использовал оружие с дамасскими стволами в те- 
чение многих лет прежде, чем я прочитал, что они взорвутся в ваших руках при выстреле. По- 
этому очевидно: незнание -— счастье. 

Я нахожу, что в вышеупомянутое трудно поверить, особенно если насадки установлены кон- 
центрично и в одну линию с каналом ствола. Стандартная чоковая насадка .8125-дюймового 
(20,71-мм) диаметра на .0625 дюйма (1,59 мм) больше, чем наш .750-дюймовый (19-мм) канал 
ствола. Она имеет толщину стенок .03125 дюйма (0,8 мм). Эти же самые люди продают то, что 
они называют "тонкостенными" чоковыми насадками, имеющими диаметр .775 дюйма (19,7 
мм) и шаг резьбы в 44 нитки на дюйм, которые должны устанавливаться в стволах с внутрен- 
ними диаметрами .729-.730 дюйма (18,52-18,54 мм). Так как эти насадки имеют толщину только 
.023 дюйма (0,58 мм), почему они не являются также опасными? И кто назначил этих людей 
определять правила? 

Тем не менее, я согласился с этим просто потому, что любой, кто прочитал их минимальные 
требования и повредил чоковую насадку или ствол по какой-либо причине, собирается клясть- 
ся, что это моя проблема, потому что я нарушил "правила". Насадки, которые я теперь исполь- 
зую, имеют диаметр 53/64 дюйма (.8285 дюйма = 21 мм) и шаг резьбы 32 нитки на дюйм. Их 
нет в продаже, поэтому я должен делать их самостоятельно. Это — лишняя проблема, но я ре- 
шил не рисковать. Теперь, когда "эксперт" сообщил мне, что старый путь был опасен, они, ве- 
роятно, начнут мочиться кипятком на меня. Хотя я все еще стреляю из дамасского ствола при 
случае. 

Прежде, чем мы оставим в покое тему каналов ствола с увеличенным диаметром и чоковых на- 
садок, нужно упомянуть, что стволы 12-го калибра делались с каналами диаметром .800 дюйма 
(20,32 мм) или больше. Преобразование, которое было популярно некоторое время, теперь ха- 
рактеризуется каналом ствола диаметром .780 дюйма (19,81 мм). В действительности это озна- 
чает то, что ствол 10-го калибра стреляет снарядами 12-го калибра. Они, очевидно, не имеют 
большой отдачи и хорошей кучности боя, но несколько человек, которые владели ими, говори- 
ли мне, что они имели проблему с негерметичными пыжами, особенно при холодной погоде. 
Другой стрелок, который имеет одно из этих ружей, недавно сказал мне, что его ружье стреляет 
низко, и, когда он пробовал выгнуть ствол (поскольку стрелки склонны это делать), чтобы за- 
ставить его стрелять выше, ствол разрушился, потому что стенки ствола были слишком тонки- 
ми. Поэтому может очень хорошо, что некоторые из этих чрезмерно рассверленных стволов яв- 
ляются немного слишком чрезмерно рассверленными. 

Если описанный здесь дульный тормоз будет использоваться в сочетании с одним из стволов с 
каналом диаметром .750 дюйма (19,05 мм), то будет реализован более кучный бой, чем обычно. 
В первый раз, когда я испытывал на кучность одно из этих ружей с дульным тормозом, я имел в 
ружье чоковую насадку с .030-дюймовым (0,76-мм) сужением. При стандартном ружейном 
стволе я мог ожидать, что эта комбинация поместит 70-75 процентов дробин в 30-дюймовый 
(762-мм) круг на дистанции 40 ярдов (36,6 м). К моему удивлению, она поместила 100 процен- 
тов дробин в 24-дюймовый (609,6-мм) круг. Я сделал еще несколько насадок с большим чоком 
и обнаружил, что .015-дюймовое (0,38-мм) сужение дало около 70 процентов, которые я с само- 
го сначала ожидал. 

Дальнейшее экспериментирование с этим и последующими ружьями привело нас к заключе- 
нию, что отвод газов перед дробовым снарядом, входящим в чок, вызывает более кучный бой. 
Это заключение было укреплено несколькими параграфами книги Тома Сверенджена «Боевые 
дробовики мира» (Тре Иот4А'5 Е вейитя 5йоип5). На странице 436 Сверенджен заявляет, что 
инженер «Винчестера» решил, что плохая кучность картечи была вызвана плотным продвиже- 
нием газовой турбулентности, выводящей из равновесия дробовые пыжи, когда они выходят из 
ружейного дула. Этот парень вырезал шесть равномерно распределенных щелей длиной 4 дюй- 
ма (101,6 мм) и шириной .025 дюйма (0,635 мм) позади дульного среза. Кучность его выстрелов 
значительно увеличилась точно так же, как и моих. 
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Чтобы сделать ствол дробовика из необработанной трубы, отрежьте кусок до нужной длины, 
обточите концы под прямым углом и немного рассверлите. Зажмите затем ее в патроне токар- 
ного станка в приблизительно нейтральной точке и поместите центр задней бабки в выступаю- 
щий конец. Обточите хвостовик до нужного размера и нарежьте на нем резьбу, чтобы ввернуть 
ствол в ствольную коробку или ресивер -— в зависимости от обстоятельств. Прямо перед резьбо- 
вой секцией оставьте прямой цилиндр приблизительно 2 дюйма (50,8 мм) длиной и обточенный 
достаточно точно, чтобы обеспечить концентричность. Если должна использоваться резьбовая 
гайка, удерживающая цевье, как на показанном стволе садочного ружья, в месте в 10-1/2 дюйма 
(266,7 мм) впереди от казенного конца оставляется выпуклая полоса. Эта полоса имеет диаметр 
1.065 дюйма (27,05 мм), длину .625 дюйма (15,88 мм) и резьбу с шагом 24 нитки на дюйм 
(М27х1). Часть между цилиндрической секцией казенника и этой резьбовой полосой должна 
быть обточена до диаметра .950 дюйма (24,13 мм), с диаметром точно перед секцией казенника, 
постепенно сужающимся на расстоянии приблизительно 2 дюймов (50,8 мм) и незаметно пере- 
ходящим в .950-дюймовый (24,13 мм) диаметр. 

Затем удалите заготовку из токарного станка, переверните ее и снова зажмите другим концом в 
патроне станка, чтобы не обточенная часть выступала из патрона, и центр задней бабки под- 
держивал конец. Если должен быть установлен дульный тормоз, оставьте две полосы, как пока- 
зано на рисунке, и обточите остаток до .900 дюйма (22,86 мм) и между полосами с резьбой и 
простираясь назад к полосе гайки держателя цевья. 

Резьба 5354" (.$28"') х 32 нит. (М21х0,75) 


.750” (19 ыы) .790” (20,1 ыы) тым 


.150” = .650“ (16,5 ыы) 
(3,8 мм) 1.200" т. 


Е (30,5 ны) 
Ствол, обточенный под чоковые насадки. 


о 


7807 (13,3 мы) Зоб ым 2032 нм _ 710-7507 (48,03-19,05 мы) 
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Чоковая насадка: внутренние разнеры. 


Резьба .828" х 32 нитки (М21х0,75} 


\ 
т о а 
вм) .828° (21 ын) 


150" №4 в 650"(16,5 ны} 
(3,8 ым) 2.000" (50,8 ыы) 


Чоковая насадка: внешние размеры. 
Если используется ствол типа дробовика нападения, он делается таким же образом, за исключе- 
нием того, что никакие резьбовые полосы не требуются. Вы должны также удостовериться, что 
ствол достаточно превышает установленную законом (в США - переводчик) минимальную 
длину 18 дюймов (457,2 мм), чтобы никто не подверг сомнению его законность. Есть люди, ко- 
торые не знают, где начинается ствол, когда измеряют стволы дробовиков. Однажды несколько 
лет назад неуклюжий маршал из города в штате Оклахома попытался конфисковать одно из 
моих самозарядных ружей с коробчатым магазином, потому что, как он заявлял, ствол был 
слишком короток. Он пробовал измерять его от ресивера вперед. В то время, как я пытался ска- 
зать ему, что ствол продлевается еще на пять восьмых дюйма (15,88 мм) в ресивер, он настаи- 
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вал, что ствол начинается на переднем краю ресивера и является незаконным. Это случилось на 
маленькой городской оружейной выставке. К счастью, подошел полицейский штата, который 
понимал кое-что в оружии, и поставил его на место. Но это может случиться снова. И с Вами. 
Для вырезания патронника может использоваться стандартная чистовая развертка, если к ней 
прикреплена направляющая втулка, которая просто войдет в канал ствола. При использовании 
развертки со съемной направляющей втулкой Вы просто сделаете большую втулку. Если Вы 
имеете развертку, сделанную как единое целое с направляющей втулкой, Вы должны достаточ- 
но обточить втулку, чтобы сделать внешнюю втулку и установить на нее. Используйте токар- 
ный резец из карбида для обточки направляющей до .625 дюйма (15,88 мм) и расточите внутри 
втулку-насадку, чтобы точно установить поверх нее, и обточите внешнюю сторону, чтобы она 
просто скользила в канале ствола. 

Закрепите дульный конец ствола в патроне токарного станка и вставьте центр задней бабки в 
казенный конец. Смонтируйте неподвижный люнет на станине токарного станка и установите 
прямо позади казенного конца с резьбой. Если неподвижный люнет не доступен, цилиндриче- 
ская часть казенника может быть зажата в патроне так, чтобы дульный конец проходил через 
шпиндель передней бабки. Хотя фактически это не столь важно, как для винтовочного ствола, 
обязательно сцентрируйте канал ствола с небольшим выступанием, насколько возможно. 
Теперь настройте токарный станок для точения на его самой низкой скорости и запустите на- 
правляющую развертки патронника в канал ствола. Закрепите вороток на хвостовике развертки 
так, чтобы центр задней бабки вошел в контакт с центровым отверстием в хвостовике. Дайте 
хорошую дозу охлаждающего масла направляющей и канавкам, включите токарный станок и 
подайте развертку в канал ствола давлением от задней бабки. Пиноль подается одной рукой, в 
то время как другая держит ручку воротка, чтобы не дать ему поворачиваться. Так как при вы- 
резании патронника удаляется только маленькое количество металла, для всей операции может 
использоваться чистовая развертка. Однако она должна часто извлекаться, накопившаяся 
стружка удаляться и наноситься свободное покрытие охлаждающего масла. 

Глубина выточки для закраины, которая фактически определяет объем зазора между лицом за- 
твора и дном гильзы, достигается вставкой затвора в его запертом положении в ствольную ко- 
робку (или в тело ресивера — в зависимости от обстоятельств) и измерением расстояния от 
внешнего края ствольной коробки до лица затвора. Это расстояние будет таким же, как и рас- 
стояние между ступенькой ствола (которая прилегает к ствольной коробке) и донцем установ- 
ленной в патронник гильзы или шашкой-калибром, определяющей зазор между лицом затвора и 
дном гильзы. Вы должны, вероятно, вычесть от .005 до .010 дюйма (0,127-0,254 мм) из этого 
расстояния, чтобы просто удостовериться, что гильза с толстой закраиной войдет в патронник. 
Небольшое количество чрезмерного зазора между лицом затвора и дном гильзы не является на- 
столько критическим в дробовике, как думают многие люди. Намного более важно, чтобы за- 
твор закрывался и запирал любые типы фабрично-снаряженных патронов всех марок. Отметьте, 
что я сказал «фабричные патроны». Добрая половина этих самозваных баллистических гениев, 
которые пытаются перезаряжать боеприпасы, понятия не имеет, что они делают и совершенно 
не доводят гильзы до размеров, соответствующих фабричным спецификациям. Поэтому их па- 
троны не будут входить в патронники любого другого оружия, кроме того, из которого ими 
стреляли, если вообще стреляли. Патронники нужно вырезать только под размещение фабрич- 
ных боеприпасов и перезаряженных в соответствии с их размерами. 

Когда патронник вырезан до окончательных размеров, ствол извлекается из токарного станка и 
полностью переворачивается, посредством чего дульный конец центрируется в неподвижном 
люнете или патроне. Самое важное здесь, чтобы канал ствола был сцентрирован без отклоне- 
НИЯ. 

Здесь снова, так как мы имеем канал ствола увеличенного размера, никакой стандартный набор 
инструментов не доступен, если Вы не хотите идти вперед и устанавливать чоковые насадки 
стандартного размера. Даже тогда Вы должны будете сделать, по крайней мере, одну направ- 
ляющую втулку, которая будет точно соответствовать каналу ствола, и использовать ее при раз- 
вертке и при нарезании резьбы метчиком. 
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Если нужно подвергнуть машинной обработке несколько стволов для установки чоковых наса- 
док, будет хорошей идеей изготовить или иметь подходящую развертку и метчик с направляю- 
щими длиной, по крайней мере, 2 дюйма (50,8 мм), чтобы сделать эту работу. Есть изготовите- 
ли, делающие на заказ метчики и развертки, которые сделают эту работу, но они заломят хоро- 
шую плату за это. 

Если должны быть сделаны только несколько стволов, и обеспечены концентрические движе- 
ния канала ствола в токарном станке, механическая обработка может быть сделана в токарном 
станке, используя расточную оправку и маленький инструмент для нарезания внутренней резь- 
бы, чтобы разместить чоковые насадки, показанные на чертеже. Внутренняя часть ствола рас- 
сверливается до диаметра .795 дюйма (20,2 мм) и на глубину 2.0 дюймов (50,8 мм) в дульном 
конце. Первые 1.200 дюйма (30,5 мм) затем рассверливаются до .830 дюйма (21,1 мм). Эти вы- 
точки могут быть сделаны до точной глубины монтажом циферблатного индикатора на станине 
токарного станка и установкой его там, где суппорт входит в контакт с ним на заданной цифре, 
которая является окончательной глубиной. Расточный резец должен быть заточен под углом, 
который сформирует выпуклую губу на дне выточки. Ободок чоковой насадки, когда касается 
дна, затем устанавливается внутри этой губы, и нет никакого промежутка между ними двумя 
для пропуска газа или для смещения дробового заряда. 

На части меньшего диаметра (.795-дюймовой части) нарезается резьба с шагом 32 нитки на 
дюйм (М21х0,75) на глубину 2 дюйма (50,8 мм) от дульного среза. Опять же эта глубина может 
быть точно вырезана при использовании циферблатного индикатора. 

Так как стандартные чоковые насадки не будут устанавливаться, мы должны будем также сде- 
лать чоковые насадки. Хотя это повлечет за собой немного дополнительной работы, это стоит 
сделать, так как мы изготовим чоковые насадки, которые будут точно соответствовать любому 
желательному диаметру чока. Это не всегда возможно с фабричными чоками. 

Бесшовные трубы обычно доступны только в 20-футовых (6-метровых) отрезках. Если Вы пла- 
нируете сделать достаточно много чоковых насадок, в целях экономии купите полный отрезок 
трубы, он поставляется в стандартном размере 7/8 дюйма (.875 дюйма = 22,23 мм) внешнего 
диаметра, с толщиной стенок .083 дюйма (2,1 мм), оставляя внутренний диаметр канала в .709 
дюйма (18 мм). Это идеально для наших целей, так как она требует только обточки внешней 
стороны на .047 дюйма (1,2 мм) до диаметра .828 дюйма (21,03 мм). Если Вы намереваетесь 
сделать лишь несколько насадок, более экономично приобрести короткий отрезок круглого 
проката из стали 4130 или 4140 и просверлить направляющее отверстие, которое потом увели- 
чить расточным резцом. Единственное преимущество, предлагаемое при использовании нержа- 
вейки, состоит в том, что она не будет быстро ржаветь при установке на место. 

Часть трубы длиной 12-1/4 дюйма (311,15 мм), из которой будет сделано шесть чоковых наса- 
док, зажимается в патроне токарного станка с достаточным выступанием материала из патрона, 
чтобы позволить одной чоковой насадке быть подвергнутой станочной обработке на полную 
длину. Внешний диаметр обтачивается до .828 дюйма (21,03 мм). Используйте для этого инст- 
румент с немного скругленным носом и медленную подачу, чтобы получить самую высокока- 
чественную возможную отделку. Внешний конец обтачивается до .790 дюйма (20,07 мм) на ко- 
роткое расстояние .150 дюйма (3,81 мм). На следующих .800 дюйма (20,32 мм) нарезается резь- 
ба с шагом 32 нитки на дюйм. Когда окончательная глубина резьбы будет почти достигнута, 
нужно попробовать навинтить на нее ствол. Поддержите конец патронника ствола центром зад- 
ней бабки, чтобы держать его на одной линии с насадкой, и попробуйте навернуть ствол на чо- 
ковую насадку. Продолжайте делать мелкие резы на резьбе чоковой насадки, пока она не будет 
точно навинчиваться вручную, и тогда остановитесь. Конечно, было бы легче пробовать Навин- 
тить законченную чоковую насадку на резьбу ствола в то время, как мы нарезаем ее, но мы еще 
не имели чоковой насадки, чтобы попробовать. 

Внутренний диаметр рассверливается до нужного размера, используя расточный резец с длин- 
ным прямым лезвием. Если он подается очень медленно и используется охлаждающее масло, 
получается гладкая поверхность, которая при небольшом количестве полировки будет, по край- 
ней мере, равной коммерческим чокам. Задний конец или то, что было бы правильным назвать 
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частью "подходного конуса" чоковой насадки, может быть вырезан либо поворотом суппорта 
на один градус и подачей им расточного резца, либо посредством использования стандартной 
длины развертки пульного входа патронника, обычно применяемой для удлинения конической 
области прямо перед патронником. Если доступно одно из небольших высокоскоростных руч- 
ных точил, типа инструмента «Дремель», вместе с приспособлением для установки его на рез- 
цедержатель токарного станка, можно получить чрезвычайно гладкую отделку на внутренней 
части чоковой насадки при использовании во время операции отделки 3/8- или 1/2-дюймовой 
(9,5-мм или 12,7-мм) фетровой шарошки, покрытой полирующим составом с абразивом № 400. 
Законченная чоковая насадка обрезается до нужной длины на дульном конце, и две или четыре 
щели вырезаются равноудалено по окружности, чтобы облегчить навинчивание или удаление 
чоковой насадки. Для этого может использоваться 3/32-дюймовая (2,4-мм) торцевая фреза. 
Ствол полицейского ружья делается в той же манере за исключением того, что он будет более 
коротким. Обычно они используются без чоковых насадок или какого-либо чокового сужения, 
заканчиваясь просто цилиндрическим каналом. Дульный тормоз можно устанавливать или нет 
по желанию. Эти же самые методы могут применяться для изготовления любых других желае- 
мых стволов дробовиков при изменении соответствующих внешних размеров и резьбы на ство- 
ле для соединения с любым затворным механизмом, с которым ствол используется. 
Винтовочные стволы обтачиваются и подгоняются с использованием почти таких же методов. 
Как ранее упоминалось, Вы должны приобрести заготовку ствола, с которой по возможности 
уже удален весь лишний металл. Если Вам нужно выточить конус на всю длину, самый легкий 
путь состоит в том, чтобы установить заднюю бабку достаточно высоко для резки желательной 
конусности. Заготовка ствола должна обтачиваться между центрами. Неподвижный люнет ре- 
гулируется для поддержания ствола и помещается почти на полпути между его концами. Затем 
при движении резца с немного закругленной носовой частью с довольно быстрой подачей обта- 
чивается до нужного размера часть между задней бабкой и неподвижным люнетом. Неподвиж- 
ный люнет освобождается и передвигается по направлению к патрону и повторно закрепляется, 
и выступающая часть заготовки обтачивается до нужного размера. Затем неподвижный люнет 
удаляется и вновь устанавливается между суппортом токарного станка и задней бабкой. Это 
позволяет обеспечить доступ резцу для обточки оставшейся части до нужного размера. Стволы, 
обточенные этим способом, будут, вероятно, требовать обработки напильником после обточки 
для удаления следов обработки, высоких и низких мест вдоль ствола, которые выглядят как 
"рябь" или волнистые поверхности при наблюдении вдоль ствола после полировки и синения. 
Развертка патронника и нарезание резьбы достигаются в той же манере, которая используется 
для ствола дробовика, за исключением того, что обязательно, чтобы канал ствола выполнялся 
абсолютно концентрическим и правильным. Неподвижный люнет должен использоваться для 
поддержки казенного конца и короткой секции на дульном конце, зажатом в патроне. 
Начинать вырезание патронника нужно черновой разверткой, которая удаляет большую часть 
лишнего металла, затем пройтись чистовой разверткой, снимающей только тонкий слой. Мно- 
гие оружейные мастера, пытаясь экономить деньги, покупают только чистовую развертку и ис- 
пользуют ее для вырезания всего патронника. Это — плохая экономия, так как развертка, ис- 
пользуемая этим способом, износится и быстро затупится. Если доступна только чистовая раз- 
вертка, по крайней мере, часть лишнего металла должна быть удалена сверлами с диаметрами 
немного меньшими, чем окончательный диаметр патронника, сопровождаемыми чистовой раз- 
верткой, как описано. Патронники могут полироваться влажной или сухой наждачной бумагой 
с абразивами №№400-600, сопровождаемой тонкой абразивной шкуркой, обернутой вокруг ма- 
ленького деревянного стержня и прижимаемой к стенкам патронника, когда ствол вращается. 
ГЛАВА 10. Отдача 
Отдача может быть описана как обратная реакция, вызванная давлением, необходимым для вы- 
брасывания пули или дробового снаряда из канала ствола. 
Когда патрон воспламеняется, расширяющиеся газы от зажженного порохового заряда выдви- 
гают снаряд в канал ствола иногда с давлением в целых 60000 фунтов на квадратный дюйм (414 
МПа) позади него. Это давление расширяется во всех направлениях, но, так как оно заключено 
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в стенках патронника, оно давит вперед на дно снаряда. В то же самое время оно пробует дви- 
нуть оружие назад тем же самым количеством давления, плюс дополнительным количеством, 
вызванным трением и сопротивлением между снарядом и каналом ствола. 

Так как снаряд обычно весит меньше 2 унций (56 г) в случае дробовика и обычно меньше 500 
гран (32,4 г) в винтовках и пистолетах, а оружие весит несколько фунтов, оружие перемещается 
назад намного медленнее, чем снаряд движет вперед канал ствола. Поэтому тяжелое оружие 
будет иметь менее очевидную отдачу, чем более легкое подобного проекта и калибра. 

Это, по крайней мере, один из факторов управления предполагаемой отдачей, остающийся в 
человеческом мнении, что может быть проиллюстрировано несколькими случаями, которые 
имели место несколько лет назад. 

Несколько лет назад я имел охотничью зону в сочетании с моей оружейной мастерской. Мы 
обычно проводили зарегистрированную охоту примерно один раз в месяц и стреляли для заба- 
вы тренировочными патронами и в другие выходные дни. 

В один специфический уик-энд дама, которая стреляла с нами регулярно, приехала ко мне и 
сказала, что она думает, что амортизатор отдачи в прикладе ее ружья «Моно Лютиц» перемес- 
тился или повернулся, так как оружие, кажется, толкает ее сильнее, чем обычно. Она попросила 
меня осмотреть ружье и показать, что именно в нем неправильно. 

Я взял ружье в мастерскую и снял эластичный затыльник приклада. В прикладе не было ника- 
кого амортизатора отдачи. Не было даже отверстия для него. 

В качестве эксперимента я установил эластичный затыльник приклада на ее ружье и отдал его 
ей. Я сказал ей, что он был действительно сделан неправильно. Она продолжила стрелять из 
ружья оставшуюся часть дня и утверждала, что оно почти не толкало в отличие оттого, что бы- 
ло прежде. Когда она закончила стрелять в этот день, я взял ее и ружье в мою мастерскую и 
снова снял эластичный затыльник приклада. Когда я показал ей, что в ружье даже не был про- 
сверлен канал для установки амортизатора отдачи, она очень рассердилась, утверждая, что она 
заплатила людям, которые продали ей ружье, непомерную цену за его установку. Я установил 
ей амортизатор. И хотя я лично не могу сказать, было ли какое-нибудь различие до или после 
установки, она настаивала, что это сократило отдачу ружья наполовину. 

В течение этого же самого периода времени я имел садочное помповое ружье «Ремингтон 
№М87)», на которое я установил основанный на отводе газов амортизатор отдачи своего собст- 
венного проекта в трубе магазина. Я попросил команду стрелков сделать по пять выстрелов их 
патронами каждого с одной позиции из этого ружья. Все пять согласились, что ружье имеет 
значительно меньшую отдачу, чем подобное оружие без устройства. 

Я забрал ружье в мастерскую и немного позже принес его снова тем же самым пяти стрелкам. Я 
сказал им, что это ружье имеет более тяжелый вес устройства отдачи и большее газоотводное 
окно, и попросил, чтобы они постреляли из него и высказали мне свое мнение о том, какое из 
них имеет более сильную отдачу. 

К моему удивлению, трое из стрелков сказали, что оно имеет меньшую отдачу, один сказал, что 
большую, и еще один только усмехнулся. Я никогда не говорил им, что это было то же самое 
ружье. 

Как видим, можно убедить многих стрелков, что ружье имеет меньшую отдачу, чем оно факти- 
чески имеет, без того, чтобы действительно сделать что-нибудь для ее уменьшения. Однако 
фактически есть несколько путей значительного уменьшения отдачи. 

Вероятно, самый легкий путь состоит в том, чтобы просто установить в прикладе один или два 
так называемых "амортизатора отдачи". Главная причина того, что они могут казаться умень- 
шающими отдачу, состоит в добавленной массе, так как горстка камней сделала бы то же самое. 
Однако, как было ранее показано, знание о наличии там амортизаторов убедит многих стрел- 
ков, что ружье фактически имеет меньшую отдачу. 

Прямая ложа с высокой плоскостью прицеливания типа военной винтовки М16 несколько 
уменьшит восприятие отдачи. Фактически ружье будет все же производить приблизительно та- 
кую же самую отдачу, что и обычное огнестрельное оружие того же веса и калибра. Высокая 
прицельная линия позволяет стрелку стрелять с его/ее прямо стоящей головой, и проект прямой 
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ложи заставляет отдачу быть направленной прямо назад в плечо, а не вверх в щеку. Проект это- 
го типа также имеет небольшой дульный скачок или подбрасывание либо не имеет его вообще. 
Это также будет убеждать стрелка, что ружье имеет меньшую отдачу, чем обычный проект. 
Испытывались различные пружинные или гидравлически амортизированные телескопические 
приклады. Вероятно, лучшими из них был названный прикладом «Гидракоил». Он имел гид- 
равлический цилиндр для поглощения отдачи и был весьма эффективен. «Винчестер» продавал 
ружья Модели 12, оборудованные им. По некоторым причинам, вероятно, потому что они дела- 
лись в основном из пластмассы, они не имели хорошего сбыта и более-менее быстро исчезли. 
Только в последние несколько лет эти приклады были "открыты вновь", и хотя они весьма эф- 
фективны, они также уродливы. Большинство имеет стойку или цилиндр или два, выступающие 
из торца приклада с укрепленным на торце эластичным затыльником, оставляющим промежу- 
ток, по крайней мере, в один дюйм (25,4 мм) шириной между торцом приклада и эластичным 
затыльником. Это может быть эффективным, но выглядит ужасно, что, вероятно, является при- 
чиной того, почему большинство стрелков не используют их. 

Некоторое время назад я спроектировал такое устройство для использования на моем садочном 
ружье. Оно имело подпружиненный цилиндр, укрепленный на ресивере ружья, и окружающий 
его приклад. Он все еще не привлекателен, но имеет довольно чистые линии без каких-либо от- 
крытых промежутков. Этот приклад поглощает больше отдачи, чем любые другие, которые я 
испробовал. Описание того, как их делать, включено в Главу 14. 

В случае с дробовиком можно увеличивать диаметр канала ствола на .005 дюйма (0,127 мм) — 
.050 дюйма (1,27 мм) более принятого стандартного размера. Это приводит к меньшему количе- 
ству трения с соответствующим уменьшением отдачи. Это может быть преувеличенным для 
момента, где пыжи больше не уплотняют, особенно при холодной погоде. По моему собствен- 
ному опыту я полагаю, что увеличение приблизительно на .020 дюйма (0,51 мм) больше стан- 
дарта является, вероятно, лучшим. Как уже отмечалось, удлинение пульного входа патронника 
до 1-3/8 (34,9 мм) или 1-1/2 дюйма (38,1 мм) существенно уменьшает отдачу. В действительно- 
сти оно не дает особо большого эффекта, но, если стрелок думает, что оно дает, почему бы и 
нет? 

Другое направление мысли произвело идею, что расположение каналов на стволе дробовика 
сверлением одного или более рядов маленьких отверстий с каждой стороны прицельной планки 
и прямо позади чока уменьшает отдачу. Это можно увидеть, главным образом, на одностволь- 
ных садочных ружьях и рекламируется как ослабление подскока дула. По любому это не очень 
уменьшает отдачу. И при одноствольном оружии, где быстрый второй выстрел невозможен, 
любой будет рассержен, если дуло подскочит. При проекте прямой ложи оно, так или иначе, не 
будет подскакивать. 


Это преобразование прицельной планки «\Уеа®егБу» сократило отдачу, по крайней мере, на 20 
процентов. 


Этот «Ремингтон 1100» с высокой прицельной линией имеет меньшую отдачу, чем прежде. 


т 


Прямолинейная отдача с высокой прицельной линией уменьшает ощущение отдачи, особенно у 
лицевой области. 


"Расположение каналов" может уменьшить подскок дула, но делает немного для уменьшения 
отдачи. 


АЕ. 1. 


Поршневая сборка использована в этом дробовике. 


Этот газоотводный амортизатор отдачи, сделанный в начале 1980-х годов, был попыткой 
уменьшить отдачу. 


Садочное ружье 12-го калибра с продольно-скользящим затвором, дульным тормозом и под- 
пружиненным телескопическим прикладом. Оно имело очень мало воспринимавшуюся отдачу. 
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Помповый дробовик 12-го калибра с коробчатым магазином и дульным тормозом. 
Самое эффективное устройство для уменьшения отдачи, которое можно установить на винтов- 
ки, дробовики и некоторые пистолеты, — это дульный тормоз. Правильно разработанный дуль- 
ный тормоз может уменьшить отдачу больше, чем любое другое известное устройство. 
Проекты дульных тормозов, показанные в Главе 11, эффективны и увеличивают уровень шума 
незначительно. Имейте в виду, что чем больше диаметр расширительной камеры, тем более 
эффективным будет тормоз. 
Если мы проектируем винтовку или дробовик, используя высокую прицельную линию и проект 
прямой ложи с раздвижным прикладом и эффективным дульным тормозом, объединенным с 
ранее упомянутыми (в случае дробовика) модификациями канала ствола, то конечный резуль- 
тат, вероятно, не будет столь же изящен как некоторые. Но он более всего, конечно, приведет к 
огнестрельному оружию с наименьшей отдачей, чем когда-либо прежде было испытано. Это 
особенно желательно в садочном ружье, из которого стрелок может сделать приблизительно 
200-300 выстрелов за один день. Дульный тормоз также делает приятными для стрельбы круп- 
нокалиберные винтовки. 

ГЛАВА 11. Дульные тормоза 

Самое эффективное средство снижения отдачи — дульный тормоз. Должным образом спроекти- 
рованные и установленные, они могут фактически устранить целых 60 процентов ощутимой 
отдачи. Недостатком, связанным с их использованием, в большинстве случаев является увели- 
чение уровня шума. Действительно эффективный тормоз несколько увеличивает уровень шума, 
несмотря на то, что некоторые люди могут рассказывать Вам о "тихих" дульных тормозах. Они 
также немного добавляют к обхвату и иногда к длине дула. 
Действительно эффективный тормоз будет приблизительно 2 дюйма (50,8 мм) длиной при ус- 
тановке на винтовочном стволе, приблизительно 6 дюймов (152,4 мм) длиной — на дробовике и 
где-то от | до 2 дюймов (25,4-50,8 мм) — на пистолете. Диаметр должен быть наибольшим воз- 
можным, но не перекрывающим поле прицела. Для максимальной эффективности тормоз дро- 
бовика должен быть, по крайней мере, диаметром 1-1/2 дюйма (38,1 мм). Это сделает почти 
обязательной высокую прицельную линию. Диаметр винтовочного тормоза может быть от .600 
дюйма (15,24 мм) для калибров .30 (7,62 мм) или меньших, если устанавливается на винтовках с 
обычными ложами, до более дюйма (25,4 мм), если используется на оружии с высокой при- 
цельной линией. Здесь снова эффективность улучшается, когда диаметр увеличивается. Писто- 
летные тормоза во многих случаях могут быть выточены непосредственно в стволе без какого- 
либо увеличения длины или диаметра. 
В заднем конце внутренний диаметр развертывается и в нем нарезается резьба, чтобы ввернуть 
в него имеющий соответствующую резьбу дульный конец ствола. Остающаяся часть тела раз- 
вертывается, оставляя толщину стенок от .050 (1,27 мм) до .060 дюйма (1,52 мм), стенки на пе- 
реднем конце — приблизительно от .100 (2,54 мм) до .125 дюйма (3,17 мм) толщиной, и выход- 
ное отверстие — большим на .004-.008 дюйма (0,1-0,2 мм) диаметра пули. 
Отверстия для выхода газов размечаются и просверливаются перпендикулярно к каналу ствола 
и должны располагаться по определенной схеме, главным образом, ради внешнего вида. Они 
могут быть круглыми отверстиями диаметром .187 дюйма (4,75 мм), разнесенными на расстоя- 
ние .300 дюйма (7,62 мм) и лежащими в шесть или восемь рядов по четыре отверстия каждый, 
расположенными равноудалено вокруг диаметра. 
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Тормоз дробовика будет требовать шести или восьми рядов .125-дюймовых (3,2-мм) отверстий, 
разнесенных на расстояние .200 дюйма (5,1 мм) в рядах приблизительно 4 дюйма (101,6 мм) 
длиной. Внутреннюю часть ствола нужно полировать после сверления для удаления каких-либо 
неровностей или раковин, возникших во время сверления. Само собой разумеется, эти отвер- 
стия располагаются позади чока. 

На дульном конце ствола должна быть сделана резьба с шагом 24 нитки на дюйм, и подъемное 
кольцо должно быть расположено в 6 дюймах (152,4 мм) к заду от дула. Если ствол выточен из 
заготовки большого размера, отрезок длиной в пять восьмых дюйма (15,88 мм) и достаточно 
увеличенного диаметра для нарезания резьбы нужно оставить прямо позади дула и другой по- 
добных размеров - в 6 дюймах (152,4 мм) позади дула. Если используется ствол, который явля- 
ется уже слишком маленьким для этого, будет необходимо сделать кольца (муфты), имеющие 
внутренний диаметр для скользящей установки поверх ствола, и припаять их серебряным при- 
поем на место. 

Тело дульного тормоза делается из алюминия, в этой установке, для снижения массы. Если 
возможно, оно должно быть диаметром 1-3/4 дюйма (44,45 мм) на дульном конце и рассверлено 
до .100-дюймовой (2,54-мм) толщины стенок. 

Если используется коническая версия, которая выглядит лучше, чем прямой цилиндр, сначала 
нужно рассверлить задний конец до нужного размера и нарезать в нем резьбу. Затем он навин- 
чивается на короткий отрезок макета ствола, который имеет соответствующую резьбу. Макет- 
ный ствол или вал можно тогда зажать в патроне токарного станка, и с использованием пово- 
ротных верхних салазок суппорта, установленных под надлежащим углом, вытачивается конус. 
Если используется маленький токарный станок с недостаточным перемещением поворотных 
салазок, Вам придется точить конус при двух установках, вытачивая до предела перемещения 
поворотных салазок, затем передвигая суппорт в достаточной мере для точения оставшейся 
части. 

Для установки в передний конец вытачивается колпачок или пробка, и в ней нарезается резьба 
для навинчивания на ствол. 

Окна для выпуска газов должны быть рядами 3/8-дюймовых (9,5-мм) щелей длиной | дюйм 
(25,4 мм), расположенных равноудалено вокруг диаметра и прямо к заду от дульного колпачка. 
Прямой цилиндрический тормоз делается в той же самой манере, за исключением того, что ни- 
какой конус не вытачивается внутри или вовне, и торцевая заглушка, подобная дульному кол- 
пачку, должна использоваться также в задней части. 

Кожух (или зажимная гайка) рассверливается и в нем нарезается резьба для навертывания на 
кольцо (муфту) в заднем конце тормоза. Несколько .187-дюймовых (4,75-мм) отверстий свер- 
лятся через стороны для обеспечения возможности затяжки гаечным ключом. При использова- 
нии сначала навертывается на ствол это кольцо (муфта), сопровождаемое телом тормоза, затем 
торцевой крышкой. После установки мушки или прицельной планки в ее желательное положе- 
ние кольцо (муфта) подтягивается к заднему концу тормоза, фиксируя его на месте. Можно де- 
лать боковые поправки на сопротивление воздуха вращением тела тормоза перед стягиванием. 


Конический дульный тормоз, смонтированный на садочном ружье. Мушка имеет как горизон- 
тальную, так и вертикальную регулировку. 
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Заканчиваемый дульный тормоз дробовика. 


Резьба с шагом 3° | 
24 нитки (1 мн) .100” {2,54 мн) 


910” 
(23,1 мн) 


+14. Фр, 
7 я 974 `2.47.47.4/ 4.47 ’ЛУ М И и’. 
", /; Ты 


5.750” А 
(146 мн) 


Резьба с шагон 24 нитки (1 мн) 
Дульный тормоз дробовика с коническим телом. 
г т т в. Ри 


Нарезание резьбы в дульном тормозе. 


‹ [36 г 
Газовые отверстия в стволе сверлятся с использованием фрезерного станка. 
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> отверстие сверлится через тело тормоза. 


Внешний диаметр обтачивается до нужного размера. 
Резьба с шагом 24 нитки 1 ным} 


Е 
(6,35 ИЕ, (12 тым) 


Винтовочный ствол, обточенный для установки дульного тормоза. 
Резьба 2 нитки Отверстия на .125" (3,2 ны) в Резьба 24 нитки .300 = 22,86 мы 
(шаг мы) АЕ О в. 224,38 ми 


м 000000000000соооо [| т 
| | 0000000000000000 и 
00000 0000000090000 МИ 


ша ын | инени — 15,8 ны вазу 


Ствол дробовика, обработанный для установки дульного тормоза. 


Дульный тормоз, смонтированный на помповом ружье 12-го калибра. 


$ 


Е. 


(19 ыы) " РЯ ын} 
№ 2.250" (57,45 мы) = 


Сверхэффективный дульный тормоз. 
Толщина стенок .065" (1,65 ын) 


и Ел 
46.5 мы 860” 14мм ОООО 233 ан) 
+ — ОООО 


| |+ 1.650" (41,9 ын) 
2.250” (57,15 ыы) 
Стандартный дульный тормоз. 
= 
На .044-.008"' (1,1-0,2 ыы) 
.650” ии (14 ны) ®) ©) ©) ©) *— больше диаметра пули 


165 мм | 2.250"(51,45 ым) = 
Тормоз из тонкой трубки. 
Разные конфигурации винтовочного дульного тормоза. 


+ 
МАМЫ) 4.75 ым 187 


12,7 ны 
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Сверление газоотводных отверстий в стволе дробовика делает немного для уменьшения отдачи, 
хотя оно может уменьшить подскок дула. Разработка ружья достигнет того же результата. 


„“ 


_ в 2. 
Цилиндрический дульный тормоз на садочном ружье 12-го калибра. 


Вал с резьбой устанавливается в токарном патроне. Тормоз навинчивается на него для оконча- 
тельной внешней обточки. 


оон ЗЕ 


Стандартный дульный тормоз, закрепленный на валу. 


Конический дульный тормоз, закрепленный на валу. 
Мушка или прицельная планка должны быть изготовлены и закреплены на место на теле тор- 
моза. Хотя можно приварить ее на место, я рекомендую закреплять ее на месте, используя вин- 
ты, если Вы не являетесь знатоком в сварке алюминия. Сварка тонких алюминиевых деталей — 
хитрое дело, и Вы можете легко довариться до разрушения деталей, если решитесь на это. 
Второй недостаток в использовании алюминия - то, что его невозможно синить обычными ме- 
тодами. Он будет требовать анодирования, которое является дорогим процессом для вашего 
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производства. Если Вы не можете найти коммерческое покрытие по металлу, предлагаемое для 
этого процесса, единственным другим выбором будет покрасить его. 
В случае, если Вы вынуждены сделать это, металлические поверхности нужно сначала очистить 
валиками или пескоструйной очисткой, чтобы дать немного грубую отделку для сцепления 
краски с поверхностью. Тонкий слой тусклой черной эмали распыляется на деталь, и ему дается 
возможность высохнуть, затем он сопровождается вторым слоем. После полного высыхания 
деталь помещается в духовку и просушивается при 350-400 градусах в течение нескольких ча- 
сов. Это приводит к довольно долговечной отделке, и она, если сделана должным образом, бу- 
дет выглядеть почти столь же хорошо, как и фабричная отделка. 
Расширительная камера с диаметром большим, чем канал ствола, со стенкой на переднем конце 
для рассеивания газов является ключевым элементом эффективного дульного тормоза. При 
сравнении разных вариантов ее исполнения выяснилось, что те, которые имеют отверстие через 
тело только немного большее, чем диаметр канала ствола, и наклоненные вперед газоотводные 
отверстия, к сожалению, недостаточно хороши. 
Когда устанавливается винтовочный тормоз, на стволе нужно нарезать резьбу, установив его 
между центрами, и резьба режется с таким малым ослаблением, какое возможно. Существенно, 
чтобы отверстие для выхода пули было соосным с каналом ствола. Иначе пострадает меткость. 
Предупреждаю, что неопытные федеральные агенты зачастую могут пытаться конфисковать 
дробовики, оборудованные дульными тормозами, описанными здесь. В более чем одном случае 
в прошлом они принимали их за глушители. Нет никакой причины полагать, что теперь они 
стали немного умнее, чем были тогда. 

ГЛАВА 12. Сборки спусковых механизмов 
Сборки спусковых механизмов, которые описаны здесь, будут включать спусковой крючок, ку- 
рок, шептало, разобщитель, спусковой рычаг и пружины, какие для них потребуются. Рекомен- 
дую размещать эти детали в отдельной коробке, которая содержится внутри рамки или ресивера 
и может извлекаться и устанавливаться как модуль. Это не только устраняет неприглядно вы- 
ступающие оси, она также блокирует каждый конец осей и держит их на месте. 
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Извлекаемая спусковая сборка для пистолета (слева). Спусковая сборка дробовика (справа). 

Я включил эскизы 12 различных спусковых сборок. Каждая из них может быть приспособлена к 
любым запрашиваемым требованиям проекта. Есть еще, по крайней мере, 20 сборок, которые 
могли быть включены, но для описания их всех потребуется отдельная книга. 

Когда Вы будете проектировать Ваш механизм, имейте в виду, что местоположения пружин и 
осей могут иметь влияние на законченное изделие. Если пружину спускового крючка помес- 
тить, например, в 1/2 дюйма (12,7 мм) от шарнирной оси, она будет иметь немного меньшее 
давление, но ее будет намного легче сжать, чем если пружина будет находиться только в 1/4 
дюйма (6,35 мм) от оси. Если часть спускового крючка, которая приводит в действие или плот- 
но прилегает к шепталу или курку, будет на 1/2 дюйма (12,7 мм) выше шарнирной оси, то по- 
требуется вдвое большее усилие нажатия, чем если она будет на расстоянии 1/4 дюйма (6,35 
мм). Однако спусковой крючок потребует вдвое большего перемещения для выстрела оружия. 
Когда используется спусковой рычаг для того, чтобы выдвинуть или вытянуть шептало из заце- 
пления, шарнирная ось, которая определяет местонахождение спускового рычага, должна иметь 
такое большое расстояние между нею и шарнирной осью спускового крючка, какое возможно. 
Это уменьшает перемещение спускового крючка в прямой пропорции к расстоянию между 
двумя осями. 

В проектах, включающих предохранитель, если он действительно является предохранителем, 
он надежно запирает шептало в вырезе курка. Не пытайтесь обойтись предохранителем, кото- 
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рый блокирует только спусковой крючок. Они дают ложное ощущение безопасности, так как 
шептало может быть вытряхнуто или выбито вибрацией из соприкосновения с курком, особен- 
но если он спущен. Не рискуйте этим. 

Эскиз номер один показывает то, что является, вероятно, самым простым спусковым механиз- 
мом, известным с эпохи фитильных замков. В нем есть только две движущихся детали. Носик 
спускового крючка зацепляется в вырезе в курке, держа его во взведенном положении, пока 
спусковой крючок не нажат. Так как тут нет разобщителя, курок свободен для движения вперед 
в любое время, когда спусковой крючок нажат. Эта сборка полезна, прежде всего, в однозаряд- 
ном оружии и револьверах одинарного действия. 


ы Курок 
Спусковой 


крючок 


Спусковой механизм номер один. 

Номер два подобен номеру один за исключением того, что добавлен спусковой рычаг (шепта- 
ло). Хотя это сделано, прежде всего, для того, чтобы спусковой крючок мог быть помещен по- 
дальше назад относительно курка, с ним также можно получить более легкое усилие спуска, так 
как кулачковая рычажная часть спускового крючка будет иметь болыпую подъемную силу. Ес- 
ли вырез курка и выступ шептала являются гладкими и прямоугольными, может быть получено 
довольно хорошее усилие спуска. Так как здесь нет никакого разобщителя, этот механизм так- 
же подходит лишь для однозарядного оружия. 


[ПИЕБЕЕСЕИЫЫ › 8 ве, 


Спусковой рычаг (шептало) 
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Спусковой 
крючок 


Спусковой механизм номер два. 

Механизм номер три полезен, когда спусковой крючок должен быть помещен на расстояние 
перед курком. Здесь добавлены спусковой рычаг и разобщитель, которые делают эту сборку 
приспосабливаемой для использования с продольно-скользящим затвором, двигающимся воз- 
вратно-поступательно. Шептало захватывает вырез на верхней части курка, держа его во взве- 
денном положении. Движение назад спускового рычага выдвигает шептало из зацепления. 
Движение затвора назад опускает разобщитель вниз, выводя спусковой рычаг из зацепления с 
шепталом. Разобщитель должен быть близко к заднему краю затвора, предотвращая расцепле- 
ние (спуск), пока затвор полностью не заперт. 
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у = 


Спусковой 
крючок 


Спусковой рычаг - разобщитель 


Спусковой механизм номер три. 

Механизм номер четыре похож на номер три, за исключением того, что спусковой крючок рас- 
положен позади курка. Он может быть расположен на любом расстоянии позади курка, которое 
требуется, простым увеличением длины спускового рычага и разобщителя. Используется от- 
дельный разобщитель. Если он сделан на спусковом рычаге, как в механизме номер три, движе- 
ние вперед, требуемое для выведения шептала из зацепления, должно также перемещать ра- 
зобщитель в задний край затвора, выводя спусковой рычаг из зацепления. Так как между осью 
спускового рычага и шарнирной осью спускового крючка существует значительное расстояние, 
для выстрела из оружия требуется очень небольшое движение спускового крючка. Здесь ис- 
пользуется ползунковый предохранитель, который, когда отодвинут назад, запирает шептало на 
переднем срезе курка. Выстрелить из такого оружия с включенным предохранителем можно 
единственным способом — достаточно сильно надавить на предохранитель, чтобы сломать его. 
Предохранитель расцепляется передвижением его вперед указательным пальцем. 


Разобщитель 


Спусковой рычаг 
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Спусковой механизм номер четыре. 
Механизм номер пять используется в ударниковом оружии с поворотным продольно- 
скользящим затвором. Он работает почти таким же способом, как и спусковой механизм «Вин- 
честера М70», за исключением «перевернутого» шептала, так как необходимо передвинуть впе- 
ред спусковой крючок относительно заднего конца затвора. Я использовал этот проект спуско- 


67 


вого механизма в моем садочном ружье с продольно-скользящим поворотным затвором. С 
гладко отполированным и прямоугольным шепталом и соответствующим вырезом спускового 
крючка может быть получен безопасный спусковой механизм с 2-фунтовым (907-граммовым) 
усилием и с очень небольшим движением. Есть люди, которые думают, что такой спусковой 
механизм на дробовике не нужен, но любой, кто когда-либо опробует его, полюбит его. Винт 
позади шарнирной оси спускового крючка служит направляющей для пружины спускового 
крючка и устраняет излишнее перемещение. Это — превосходный спусковой механизм для по- 
воротного продольно-скользящего затвора. 


Спусковой крючок 


Шептало 


Спусковой механизм номер пять. 

Механизм номер шесть работает таким же образом, за исключением того, что шептало перевер- 
нуго, очень напоминая спусковой механизм МТО. Этот проект позволяет переместить спуско- 
вой крючок еще дальше назад, чем номер пять. Если он используется в садочном ружье или од- 
нозарядной целевой винтовке, предохранитель представляет небольшой интерес. Если исполь- 
зуется в магазинном оружии или охотничьем ружье, предохранитель должен быть включен в 
проект. Он может быть встроен непосредственно в переднюю часть спускового крючка, посред- 
ством чего выдвижение его назад запрет спусковой крючок на шептале. Его нужно выдвинуть 
вперед для расцепления. Этот же проект предохранителя будет работать одинаково хорошо и в 
механизме номер пять. 


Шептало 


Спусковой крючок 


Спусковой механизм номер шесть. 
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Эта сборка спускового механизма для однозарядного дробовика похожа на спусковой механизм 
«Винчестера М70». Она предоставляет предохранитель и легкий спуск при очень неболыпом 
движении спускового крючка. Это желательно в дробовике. 

у Е = ат. Е Г 5 


Г* ах. ва % 
Преобразование спускового механизма Перацци, сделанное автором. 

Другим подходящим для использования в ударниковом оружии является механизм номер семь. 
В этом случае шептало опускается прямо вниз, когда нажат спусковой крючок, спусковой ры- 
чаг типа тяги выходит из-под него. Этот спусковой механизм особенно полезен, когда Вам ну- 
жен спусковой крючок, помещаемый еще дальше назад. Он немного тяжелее в изготовлении, 
чем механизмы номер пять и шесть, но он очень точный и может быть настроен для обеспече- 
ния очень легкого спускового усилия при маленьком перемещении спускового крючка. Он по- 
требует рычажного или поперечно-ригельного предохранителя прямо позади спускового крюч- 
ка, который будет предотвращать какое-либо движение назад, когда включен. 


Шептало 


Спусковой рычаг 


Спусковой механизм номер семь. 
Механизм номер восемь — очень простой спусковой механизм для использования в ударнико- 
вом оружии. Он может быть настроен на легкое усилие спуска и, вероятно, на наименьшее пе- 
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ремещение спускового крючка среди любых описанных. Он также может иметь ползунковый 
предохранитель прямо перед спусковым крючком. 
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А РМ 
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аки 
Предохранитель 
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зобщением (справа). 
Механизм номер девять является спусковым механизмом с разобщением (шнеллером) для 
ударникового оружия. Есть некоторое количество стрелков-стендовиков, которые полагают, 
что они просто должны иметь спусковой механизм с разобщителем. Для тех, кто не знаком с 
этим термином, спусковой механизм с разобщением является точно тем, чем его называют, — 
стрелок нажимает спусковой крючок назад и удерживает его до момента выстрела, в этот мо- 
мент он просто ослабляет давление назад, отпуская его, и оружие стреляет. Многие стрелки 
используют их, веря, что они предотвращают вздрагивание. Другие думают, что они быстрее, 
чем нажимной спусковой механизм. Это может быть или не быть верным. Но если стрелок ду- 
мает, что так оно и есть, и это помогает ему, то почему нет? 
Такой спусковой механизм имеет небольшую ценность для использования в охотничьем ору- 
жии и может быть опасен. Но в садочном ружье, где стрелок имеет все время, которое ему нуж- 
но для установки оружия на позиции и настройки его спускового механизма, он может быть 
весьма полезным. Он также имеет преимущество, когда используется в некоторых целевых или 
снайперских винтовках. Опять же стрелок должен иметь вполне достаточное время для на- 
стройки спускового механизма перед стрельбой. Откровенно говоря, я никогда не знал о ком- 
либо еще делающем спусковой механизм с разобщением (шнеллером) для ударникового ору- 
жия, но это только потому, что ударниковых садочных ружей фактически не существует. 
Несколько лет назад я сделал несколько снайперских винтовок для средних и более дальних 
дистанций. Они были ружьями с продольно-скользящими поворотными затворами, и я исполь- 
зовал в этих проектах спусковой механизм номер шесть. Я планировал сделать садочное ружье 
с продольно-скользящим затвором, поэтому я спроектировал спусковой механизм с разобщени- 
ем для него и пошел далее, поместив его в одну из винтовок. Я спросил людей, которые взяли 
оружие, чтобы опробовать его, и они сказали мне, что оно им понравилось. Я не слышал ничего 
другого в течение нескольких недель. Но затем они однажды вернули все винтовки, которые я 
продал им, и захотели установить подобный спусковой механизм в каждой из них. 
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Эти спусковые механизмы имеют усилие спуска где-то около 5 фунтов (2268 г) и требуют 
очень небольшого нажатия для удержания спуска. Простое ослабление нажима указательного 
пальца заставляет оружие выстрелить, и стрелок уже может позволить любое вздрагивание, в 
котором он может быть виновен после того, когда он нажмет на спусковой крючок. Я предпо- 
лагаю, что они будут популярны на целевых винтовках, если их разрекламировать. 
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Задний Спусковой крючок шарнирный 
шарнирный рычаг 
рычаг 


Спусковой механизм номер девять. 

Механизм номер десять также является спусковым механизмом с разобщением (шнеллером) 
для ударникового оружия. Он имеет скользящую тягу, которая служит вторым шепталом и ак- 
тивизирует первое шептало. Он должен использоваться, когда необходимо передвинуть спуско- 
вой крючок далее вперед или назад, так как спусковой крючок можно перемещать в нужную 
позицию по нижней поверхности тяги. Любой из этих спусковых механизмов может быть пре- 
образован в нажимные спусковые механизмы вкручиванием винта, расположенного на нижней 
части спускового рычага. Это заставит шептало быть выдвинутым из зацепления прежде, чем 
второе шептало зацепится, заставляя ударник пройти вперед, когда нажат спусковой крючок. 
Вывинчивание этого винта на несколько оборотов позволит спусковому рычагу быть протяну- 
тым под спусковым блоком прежде, чем будет отпущено первое шептало. Это блокирует спус- 
ковой блок и не даст ему упасть, когда спусковой крючок нажимается далее назад, отпуская 
первое шептало. Когда спусковому крючку будет позволено двигаться вперед, спусковой рычаг 
также двинется вперед и выйдет из-под спускового блока, позволяя ему упасть, и ударник дви- 
нется вперед, приводя к выстрелу из оружия. 
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Спусковой механизм номер десять. 
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Шептало 
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крючок 
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Спусковой механизм со шнеллером для винтовок с продольно-скользящим затвором. 
Этот спусковой механизм со шнеллером можно устанавливать на ударниковом огнестрельном 
оружии с поворотным продольно-скользящим затвором. Он является самым желательным в це- 
левых, снайперских или винтовках для стрельбы по мелким зверькам, где обдуманные выстре- 
лы являются правилом. При использовании, когда спусковой крючок нажат или перемещается 
назад, верхний передний край спускового крючка движется вперед, блокируя шептало. Одно- 
временно он перемещает второе шептало вперед из зацепления с первым шепталом. Это позво- 
ляет шепталу переместиться немного вниз, предотвращая повторное зацепление второго шеп- 
тала. Таким образом, когда давление на спусковой крючок ослабевает, шептало выходит из за- 
цепления с ударником, позволяя ему двинуться вперед и воспламенить патрон. Это дает осо- 
бенно "быстрый" спуск с большой возможностью устранить вздрагивание. 
Механизм номер одиннадцать — спусковой механизм со шнеллером для куркового оружия. Ме- 
ханизмы такого типа обычно можно найти в переломных однозарядных и вертикальных дву- 
ствольных садочных ружьях. Я также использовал их в своих собственных курковых ружьях. 
Они легче в изготовлении, чем механизмы номер девять и десять. Это — прежде всего спусковой 
крючок проекта номер два с осью, проходящей через бок курка и выступающей одним концом с 
правой стороны. Второе шептало сделано из 1/8-дюймовой (3,2-мм) плоской заготовки с высту- 
пающей из задней части лапкой, чтобы контактировать с верхней стороной спускового крючка 
в заднем конце. Регулировочный винт установлен в кулачковой части спускового крючка, что- 
бы плотно прилегать к этой лапке. При использовании регулировочный винт ввинчивается до 
момента, когда он прижмет сцепляющий конец первого шептала на ось курка как раз перед тем, 
как первое шептало отпустит курок. Когда курок спущен, он движется немного вперед, пока не 
останавливается крюком на оси. Когда давление на спусковой крючок ослабевает, крюк больше 
не опирается на ось, таким образом, разрешая курку двинуться вперед. Выкручивание винта на 
несколько оборотов расцепляет второе шептало, позволяя сборке работать как стандартному 
нажимному спусковому механизму. 
Когда спусковой крючок начинает "протягиваться" или происходит выстрел после нажатия 
спускового крючка, нужно немного вкрутить регулировочный винт, что продвинет второе шеп- 
тало вперед, восстанавливая его функцию спуска спускового механизма. 
Спусковой механизм со шнеллером должен быть надежным в использовании. Он не должен 
стрелять преждевременно или когда спусковой крючок нажат. Хорошее испытание на надле- 
жащую регулировку можно произвести, поместив один большой палец на заднюю часть спус- 
кового крючка и надавив вперед, пока спусковой крючок медленно нажимается назад другой 
рукой. Если он будет когда-либо "протягиваться", то он сделает это при этих условиях. Если он 
будет "протягиваться", немного вверните регулировочный винт и опробуйте его снова. Повто- 
ряйте, пока состояние не будет правильным. 
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Курок 


Шептало 


Спусковой механизм номер одиннадцать. 
Спусковой механизм номер двенадцать предназначен для использования в однозарядном ору- 
жии с клиновым (падающим) затвором. Я использовал этот спусковой механизм в нескольких 
ружьях моей собственной конструкции. Он является очень простым, состоя только из двух 
движущихся деталей - курка и спускового крючка. Главный недостаток этого проекта — исполь- 
зование передаточного рычага для передачи воздействия удара курка на ударник. Однако это не 
уникально для данного проекта, так как большинство таких затворных механизмов использует 
некоторый вид подобной системы. В них используется меньшее количество деталей. 
Когда рычаг, открывающий затвор, опущен, он опускает затвор за собой. Задний край затвора 
соприкасается с передним лицом курка, придавливая его вниз против действия пружины, пока 
вырез курка не повернется достаточно далеко вниз, чтобы разрешить спусковому крючку войти 
в вырез курка и удерживать его во взведенном положении. Когда затворный механизм закрыва- 
ется, затвор перемещается вверх. Когда нажимают спусковой крючок, курок движется к верху, 
ударяя нижнюю заднюю ножку передаточного рычага, что вводит вертикальную ножку в удар- 
ник, двигая его вперед на капсюль. Курок останавливается задним концом затвора, пока инер- 
ционный ударник продолжает перемещаться на другие .040 дюйма (1,016 мм) вперед, и отска- 
кивает на это же самое расстояние. Это должно помешать ударнику застрять в капсюле или в 
закраине патрона, что может сломать его или, по крайней мере, помешать затворному механиз- 
му свободно открываться. 
Ползунковый предохранитель расположен на верхнем хвостовике и имеет ножку, которая кон- 
тактирует с задней частью спускового крючка, предотвращая движение. 


ые Курок 


Предохранитель 


и 


Спусковой крючок 
Спусковой механизм номер двенадцать. 
Курки, спусковые крючки, шептала и т.д. могут быть сделаны из 1/4-, 5/16- и 3/8-дюймового 
(6,4-мм, 8-мм и 9,5-мм) листового металла. Это должно быть качественным материалом, спо- 
собным выдержать сильные удары и содержащим достаточно углерода для термообработки. 
Отожженный плоский пружинный прокат является также подходящим для этого. 
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При возможности тонкие детали из листового металла, типа спусковых рычагов, разобщителей 
и вторых шептал, должны быть сделаны из этого же самого материала. Велика вероятность то- 
го, что Вы не сможете найти что-либо. Вы можете обрезать более толстый материал до соответ- 
ствующей толщины фрезерным станком, или Вы сможете сделать детали из листового металла 
12-го шаблона (2,66 мм) и поверхностно укрепить их. 
Коробки спусковых механизмов, когда используются, могут быть согнуты до нужной формы из 
листового металла 16-го шаблона (1,5 мм). В нескольких из этих проектов пружины мышело- 
вочного типа, подобные пружине курка М16, используются для той же цели. Это устраняет по- 
требность в пружине курка витого типа, которая также требует толкателя или направляющей и 
иногда монтажного кронштейна. Это также экономит место. 
Детали, сделанные из стали 4140, должны быть нагреты до 1500-1600 градусов Фаренгейта 
(815,5-871°С), закалены в масле и отпущены при 800 градусах (426,7°С). Детали из плоской 
пружинной стали закаляются при 1450-1550 градусах (787,8-843,3°С) и отпускаются при 600 
градусах (315,5°С). 

ГЛАВА 13. Магазины 
Важнейший ключ к безупречной работе многозарядного огнестрельного оружия лежит в ис- 
пользовании крепкого, должным образом разработанного магазина. Магазин должен сохранить 
свою форму, иметь губы, которые не будут пружинить или гнуться, и подавать верхний патрон 
в одной и той же плоскости независимо от того, снаряжен ли магазин полностью, заполнен на- 
половину или в нем остался последний патрон. 
Так как точное соответствие между магазином и приемником магазина (или гнездом для мага- 
зина, или как еще он называется в вашем специфическом оружии) является абсолютным требо- 
ванием для обеспечения безупречной подачи. Сначала должен быть сделан или приобретен ма- 
газин, а оружие разрабатывается вокруг него. Если возможно, я предлагаю, чтобы Вы купили 
уже существующие магазины при условии, что могут быть приобретены высококачественные 
магазины. В ином случае Вы должны будете сделать их самостоятельно. Хотя это может ка- 
заться невозможным, в действительности всё не так уж и трудно, только трудоёмко. 
Опять же, каждый может купить фабричные магазины и приспособить их к своим нуждам. Се- 
годня можно купить удовлетворительные магазины под патроны калибров .22 (5,6 мм) бокового 
огня, 9 мм, .223, .308 и иногда .45 (11,43 мм), а также несколько других. Несколько недель назад 
компания дала мне несколько пластмассовых 10-зарядных магазинов 12-го калибра. Я сделал 
ружье, чтобы использовать их (пластмасса более толста, чем листовой металл, и требует боль- 
шего приемника магазина), и они, кажется, работают хорошо. Я не знаю, как долго они будут 
действовать; вероятно, не так долго, как металлические. Но можно, конечно, сэкономить много 
работы при использовании их в изготовлении дробовика. 
Можно купить новые магазины британского ШТ СТЭН калибра 9 мм за 3-5 долларов. Единст- 
венная жалоба, которую я имею на них, состоит в том, что они предлагаются или синеными или 
фосфатированными. Если Вы заказываете синеные, Вы получаете магазины, окрашенные в чер- 
ный цвет. Если Вы заказываете фосфатированные, Вы получаете магазины, окрашенные в се- 
рый цвет. В любом случае краска должна быть удалена, и металл вновь отполирован для того, 
чтобы они выглядели правильно. 
Эти магазины ПП «СТЭН» весьма универсальны. Я изменял их губки и подаватели, чтобы сде- 
лать их высоко-емкими и пригодными для размещения внутри установленных под углом пис- 
толетных рукояток. Я обжимал внутреннюю часть на большую длину, чтобы они могли вме- 
щать 20 патронов калибра .45 АСР. Если немного расширить губки, они будут подавать бое- 
припасы калибра 10 мм. Я обрезал их и выгибал новые выступы на дне магазина, чтобы переус- 
тановить крышку магазина, делая магазины 15-патронной емкости, которые были взаимозаме- 
няемы с полноразмерными магазинами. Я использовал их в течение многих лет в моих штурмо- 
вых пистолетах МР83 во всех трех калибрах. Есть многочисленные другие магазины, в настоя- 
щее время изготовляемые для другого оружия, которые могут использоваться. Единственное 
преимущество, которым они обладают, — значительно более высокая цена. 
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Независимо от того, какого вида магазин Вы используете, или если Вы сделаете его самостоя- 
тельно, он должен быть с однорядным выходом патронов, а не с подачей с каждой стороны 
двойного ряда патронов. Последние, наиболее вероятно, могут вызывать заклинивания. 

В течение нескольких лет я использовал то, что фирмы «Митисй» и позже «Сл Раг5 с.» на- 
зывали "универсальным" магазином. Они имеют вместимость 30-32 патрона в зависимости от 
того, кто считает. Первая партия, которую я получил, была барахлом -— с губками, настолько 
тонкими и мягкими, что я должен был повторно сгибать их после каждых нескольких выстре- 
лов. И не было среди них двух точно одинаковых размеров. Их нужно было индивидуально 
подгонять к одному оружию. Это причиняло мне все виды горя, особенно когда один человек 
покупал более одного оружия и перепутывал магазины. Но они исправились. Последняя по- 
ставка, которую я получил, работала совершенно, намного лучше толстых неуклюжих пласт- 
массовых магазинов, которые используют некоторые изготовители, копирующие мое оружие. 
Главный недостаток их - в том, что они очень изогнуты, что препятствует использованию их в 
проекте с размещением магазина в рукоятке. Есть другие магазины вместимостью в 20 патро- 
нов, которые могут использоваться с этой целью. 

Как военные излишки доступны магазины под патроны калибров .223 и .308, а также калибра 
.30/06 и многие другие. Фирма «Сип Раз шс.» предлагает для продажи даже магазины для ис- 
панской версии американской военной винтовки «Ремингтон Ли» калибра .45/70. Поэтому, ве- 
роятно, что тот магазин, который является доступным, может быть включен в ваш проект. 


Фабричные магазины, сделанные для использования в «Томсоне» калибра .22 (5,6 мм), были 
использованы в моем пистолете МР22 (слева). Магазины ПП «СТЭН» - показаны здесь в пре- 
образовании для АВ-15/М16 — могут быть укорочены до 15-патронной вместимости, приводя к 
более компактному оружию (справа). 


Пластмассовые магазины экономят много работы, но, вероятно, не будут такими долговечны- 
ми, как металлические. 


ты 


Прямые магазины такие, как этот, не обеспечат подачи в дробовиках, когда полностью снаря- 
жены. 

Тем не менее, бывают времена и ситуации, когда единственный путь получить подходящий ма- 
газин состоит в том, чтобы сделать его самостоятельно. При изготовлении таких магазинов ре- 
комендуется использовать немного более прочный металл, чем применяемый в фабричных про- 
дуктах. Многие из них делаются из материала 26-24-го шаблонов, что составляет только от 
.0179 до .0239 дюйма (0,45-0,6 мм) в толщине. Магазины, которые мы делаем, будут использо- 
вать материал 20-го шаблона, который имеет толщину .0359 дюйма или в практических целях 
.036 дюйма (0,9 мм), или 21-го шаблона для меньших магазинов, что составляет толщину .0329 
дюйма или .033 дюйма (0,84 мм). Конечным результатом будет немного больший вес, но они 
будут более прочными и намного лучше сопротивляться изгибу или деформации, чем более 
тонкие. 


ны. ока Ча баг. Е 
Несколько экспериментальных магазинов, сделанных автором. 

Было бы идеально, если Вы сможете приобрести листовой металл с достаточным содержанием 

углерода в нем, чтобы позволить термообработку, посредством чего получится некоторое пру- 

жинное действие. Безотносительно того, какой металл Вы используете, пробуйте найти в хо- 


лоднокатаной отделке в противоположность горячекатаной. Это делается, прежде всего, потому 


что холоднокатаная уже имеет довольно хорошую поверхностную отделку, что делает заклю- 
чительную отделку намного легче. Кроме того, горячекатаный материал опять же имеет дефек- 
ты или включения, вкатанные в него, которые могут быть не видны вплоть до полировки, и ко- 
торые с большой вероятностью могут сделать деталь непригодной. Прокладочные заготовки 
доступны от компаний, поставляющих принадлежности для станков, в толщине .031 дюйма 
(0,78 мм) и ширине до 6 дюймов (152,4 мм). Также возможно приобрести закаленный в масле 
стальной лист толщиной 1/32 или .03125 дюйма (0,79 мм) и шириной 6 дюймов (152,4 мм) из 
того же самого источника. Они потребуют с Вас плату за этот материал почти такую же, как и 
за чистое серебро. 
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Есть шансы, что Вы пойдете в магазин листового металла и купите Ваш материал там. Как ра- 
нее упоминалось, попробуйте приобрести холоднокатаный материал. В любом случае он лучше 
поддается обработке, так как этот материал может изгибаться или сворачиваться под острыми 
углами без такой большой опасности раскола или излома, которая имеется при использовании 
материала с более высоким содержанием углерода. 

Если надо сделать только несколько магазинов, обычно они могут быть согнуты вокруг форми- 
рующего блока. Иначе говоря, нужно сделать кустарные формирующие матрицы. 

Когда делается формирующий блок, он должен отражать внутренние размеры магазина, кото- 
рый будет сформирован. Пример — двухрядный магазин с однорядным выходом патронов ка- 
либра 9 мм с 30-патронной вместимостью. Внутренняя ширина должна быть от .740 до .750 
дюйма (18,8-19,1 мм) и внутренняя длина — минимум 1.250 дюйма (31,75 мм). Поэтому форми- 
рующий блок может быть легко сделан из куска длиной 10 дюймов (254 мм) бруска сечением 
3/4х1-1/4 дюйма (19х31,75 мм). Передние края должны быть скруглены до радиуса 1/8 дюйма 
(3,2 мм) или около того. Это может быть сточено, опилено напильником или срезано фрезер- 
ным станком, если доступна торцевая фреза для радиусной обработки углов или радиусный ре- 
зак, как некоторые называют его. Равное сужение вырезается на каждой стороне наверху. Су- 
жение начинается на 1-1/8 дюйма (28,6 мм) ниже верха и уменьшает ширину с .750 (19 мм) до 
.400 дюйма (10,16 мм) вверху. Угол — приблизительно 5 градусов. Начиная с нижнего края су- 
жения и на полпути между передней и задней частью, 1/4-дюймовым (6,3-мм) шаровым резаком 
вырезается углубление глубиной .100 дюйма (2,54 мм). Это нужно для формирования направ- 
ляющего ребра, которое не только укрепляет магазин, но и служит для направления патронов, 
когда они перестраиваются из двух рядов в теле магазина в один ряд в губках подачи. 

Полезно, но не абсолютно необходимо, использовать полосы шириной 3/4 дюйма (19 мм), тол- 
щиной 1/4 дюйма (6,35 мм) и длиной 10 дюймов (254 мм) из проката. Устанавливается средняя 
линия, и через нее сверлятся 1/8-дюймовые (3,2-мм) отверстия на каждом конце и так близко к 
концам, насколько возможно. Это располагается на соответствующей средней линии на перед- 
ней стороне формирующего блока и, используя отверстия как кондуктора для сверления, отвер- 
стия продлеваются на 1/4 дюйма (6,35 мм) внутрь формирующего блока. Короткие штифты, 
вырезанные из хвостовика сверла, закрепляется в этих отверстиях (в формирующем блоке) с 
помощью эпоксидной смолы или суперклея. Клей используется, потому что мы можем захотеть 
их снова вынуть. Они служат только для удержания на месте в процессе формирования заго- 
товки из листового металла, которая имеет соответствующие отверстия, просверленные на ее 
средней линии. Без них она может скользить и разрушать деталь. 

Формирующий блок для магазинов под калибры .45 АСР или 10 мм делается в такой же манере. 
Размеры должны быть немного изменены. Ширина для калибра .45 может быть .875 дюйма 
(22,3 мм), а для 10 мм - .800 дюйма (20,3 мм). Длина должна также быть увеличена до 1.300 
дюйма (33 мм). 

На практике рисуется полноразмерный шаблон или модель и переносится на листовой металл, 
который затем режется до точного размера заготовки. Передняя пластина формирующего блока 
помещается на среднюю линию этого, и соответствующие 1/8-дюймовые (3,2-мм) отверстия 
сверлятся через нее. Затем она располагается в положении над штифтами в формирующем бло- 
ке, и передняя пластина устанавливается на место. Этот "бутерброд" теперь помещается в тиски 
с верхней стороной, выступающей немного выше губок тисков, и блокируется на нижней сто- 
роне так, чтобы он не скользил вниз во время формирования. Довольно тяжелый кусок полосо- 
вого проката, по крайней мере, такой длинный, как и формирующий блок, помещается вдоль 
внешней стороны выступающего листового металла, и по нему бьют тяжелым молотком, сгибая 
металл вниз до плоскости формирующего блока. 

«Бутерброд» теперь вынимается из тисков, переворачивается и вновь устанавливается, и высту- 
пающая сторона листового металла сгибается, как прежде. Он еще раз вынимается из тисков и 
вновь помещается передней стороной вниз, позволяя свернуть заднюю часть. Если ваша заго- 
товка из листового металла была размечена правильно, то края должны точно встретиться на 
одном заднем углу. Если они накладываются — прекрасно. Просто обрезайте края, пока они 
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точно не соприкоснутся. Если Вы вырезали заготовку слишком маленькой, и есть промежуток 
между краями — это очень плохо. Выбросьте её и начните всё заново. Когда она действительно 
сцепится удовлетворительно, сварите шов, используя ТПО или дуговую сварку в среде гелия. 
Верхний суженный конец теперь сгибается вовнутрь, зажимается и сваривается вдоль каждого 
шва в задней части. Затем, используя молоток и короткий отрезок 3/16-дюймовой (4,8-мм) по- 
лосы с одной стороной, сточенной до полукруглого или полусферического контура, сформи- 
руйте направляющую патронов на любой стороне тела магазина штамповкой выступа в полу- 
круглом вырезе в формирующем блоке. Губки формируются сгибанием верхних краев немного 
вовнутрь и свариванием задних углов. Кромка на каждой стороне отгибается наружу на 90 гра- 
дусов зажимом нижнего конца магазина в тисках между двумя кусками 1/2-дюймовой (12,7-мм) 
полосы так, чтобы материал, который будет согнут, выступал над поверхностью. Кромки могут 
быть сформированы блоком и молотком. 

Формирующий блок удаляется выдвижением его из верхней части стержнем и молотком. Полу- 
круглый вырез делается на передней и задней частях на верхней стороне. Это покончит с отвер- 
стием для установочного штифта. Передние и задние лапки срезаются вровень со сторонами на 
нижней части. Нижнее отверстие для установочного штифта всё ещё будет там. Ну и что? Оно 
ничего не повредит. Сварочные швы теперь могут быть заделаны вровень. Если была сделана 
хорошая сварочная работа, никаких её следов не останется. 

Другой формирующий блок должен быть сделан из полосового проката. Он должен быть толь- 
ко немного шире, чем кромки на дне магазина. Этот блок должен также иметь отверстие для 
установочного штифта через центр. Сделайте 3/16-дюймовое (4,8-мм) отверстие. Сделайте со- 
ответствующую противостоящую пластину. 

Шаблон делается для крышки магазина, которая надевается на кромки на нижней части магази- 
на, закрывая нижнее окно и удерживая пружину и подаватель на месте. Крышка должна быть 
такой же широкой, как и кромки, плюс маленькое количество для зазора и достаточное для за- 
гибания наверх. Увеличение ширины на одну восьмую дюйма (3,2 мм) на каждой стороне 
должно быть адекватным. В центре сверлится отверстие для установочного штифта, заготовка 
зажимается между формирующим блоком и передней пластиной, и сжимается в тисках. Края 
загибаются с использованием молотка и блока. Из того же самого листового металла для уста- 
новки внутри крышки магазина вырезается прокладка, служащая распорной деталью. Она по- 
мещается внутри кромок, и кромки далее сворачиваются с использованием блока и молотка. 
После удаления распорной детали крышка магазина должна просто скользить по кромкам мага- 
зина спереди. Если она не будет продвигаться, опилите напильником и внутренние кромки на 
крышке и внешние кромки на магазине, пока она не станет надвигаться. 

Стопорная пластинка делается вырезанием полосы листового металла и сгибанием концов так, 
чтобы она точно устанавливалась в теле магазина. Установив стопорную пластинку на место, 
поместите крышку магазина на позицию, разметьте и просверлите соответствующее отверстие 
через нее. Припаяйте серебряным припоем короткий 3/16-дюймовый (4,8-мм) штифт на место в 
этом отверстии. Пружина магазина плотно прилегает к этой стопорной пластинке, прижимая ее 
к крышке магазина, при этом штифт занимает отверстие и не дает крышке перемещаться, пока 
штифт вдвинут вовнутрь. 

Подаватель может быть сделан из стального или алюминиевого бруска шириной 1/2 дюйма 
(12,7 мм), высотой 3/4 дюйма (19 мм) и длиной 1-1/8 дюйма (28,6 мм). Верхняя часть должна 
быть немного сужена, чтобы соответствовать сужению тела магазина. Контур верхней стороны 
может или быть скруглен подобно гильзе, или вогнут, чтобы патрон лежал в нем. Нижняя сто- 
рона имеет контур для установки внутри нее конца пружины. 

Самый легкий, самый простой путь получить пружину магазина состоит в том, чтобы купить 
ее. Это, конечно, редко возможно. Поэтому скруглите края на куске 1-дюймовой (25,4-мм) по- 
лосы шириной 3/8 дюйма (9,5 мм) и длиной приблизительно 18 дюймов (457,2 мм). Просверли- 
те .065-дюймовое (1,6-мм) отверстие через один конец. Возьмите другой кусок квадратного 
проката со стороной 1/2 дюйма (12,7 мм) или 5/8 дюйма (16 мм) и просверлите .065-дюймовое 
(1,6-мм) отверстие через него примерно в 1/2 дюйма (12,7 мм) позади от одного конца. Выпили- 
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те пилой щель, которая пересечет отверстие, на глубину 1 дюйм (25,4 мм). Переверните его на 
бок, просверлите отверстие и нарежьте в нем резьбу под винт 10х32 (М5), используемый, чтобы 
стягивать щель, зажимая пружинный провод, который проходит через это отверстие и закреп- 
ляется через отверстие в оправке. Квадратный брусок неоднократно вращается вокруг оправки, 
используя .065-дюймовый (1,6-мм) пружинный провод. Он обычно известен как струна или 
струнная проволока. Сделанная для 30-патронного магазина, такая пружина должна иметь при- 
близительно 24 витка с шагом примерно в 5/8 дюйма (16 мм). Для навивки этой пружины по- 
требуется где-то между 6 и 8 фугами (1,83-2,44 м) провода. 

В центре задней стороны магазина прямо ниже губок припаивается серебряным припоем бру- 
сок толщиной 1/8 дюйма (3,2 мм), шириной 1/4 дюйма (6,35 мм) и длиной 5/8 дюйма (15,88 мм). 
Защелка магазина плотно прилегает к нему, удерживая магазин в оружии. Если Вы планируете 
сделать несколько магазинов, должна быть изготовлена матрица с трехсторонним прямоуголь- 
ным поперечным сечением. Это может быть сформировано сваркой или привинчиванием двух 
отрезков полосы толщиной 1/2 дюйма (12,7 мм) к центральной секции из такого же самого ма- 
териала. Внутренняя ширина должна быть .825 дюйма (21 мм). Боковины должны быть высотой 
1.250 дюйма (31,75 мм), измеренной по внутренней части. Она должна быть, по крайней мере, 
12 дюймов (304,8 мм) длиной. Небольшой скос делается на внутренней верхней поверхности 
стенок и полируется так гладко, насколько возможно. Это позволит формируемому листовому 
металлу войти в матрицу с таким небольшим трением, какое возможно. 

Пуансон делается для установки в матрице с учетом двойной толщины материала, который дол- 
жен формироваться, плюс от .003 до .005 дюйма (0,076-0,127 мм) для зазора. Это означает, что, 
если открытие в вашей матрице имеет размер .825 дюйма (21 мм), как было рекомендовано, и 
Вы используете материал толщиной .036 дюйма (0,9 мм), Вам нужно умножить .036 дюйма (0,9 
мм) на два, что дает .072 дюйма (1,8 мм). Добавьте ещё .003 дюйма (0,076 мм) для зазора, сде- 
лав .075 дюйма (1,9 мм). Когда вычтем это из .825 дюйма (21 мм), мы получим .750 дюйма (19 
мм), что должно быть шириной пуансона. Этот пуансон нужно сделать точно так, как и форми- 
рующий блок, описанный ранее, за исключением того, что он должен быть длиннее, чтобы дать 
возможность установить направляющие штифты на каждом конце. 

Поместите пуансон в матрицу с прокладкой из листового металла на каждой стороне, чтобы 
держать его сцентрированным. Затем просверлите отверстия 3/8-дюймовым (9,5-мм) сверлом 
достаточно близко к каждому концу так, чтобы между ними было оставлено место для магазина 
длиной 10 дюймов (254 мм). Эти отверстия сверлят через обе матрицы, когда они вместе. В ка- 
ждое отверстие в матрице вставляется плотно прилегающий направляющий штифт и припаива- 
ется серебряным припоем на место. Пуансон должен свободно скользить по этим штифтам. 
После покрытия внутренних губ матрицы и внешней стороны заготовки из листового металла 
тонким слоем смазки (жира) заготовка присоединяется к дну пуансона, используя установочные 
штифты, и центрируется наверху матрицы. Вся сборка помещается в тиски и сжимается вместе, 
вдавливая листовой металл вовнутрь матрицы. Когда пройдена часть пути, тиски должны быть 
ослаблены, и помещен распорный блок между верхом пуансона и губками тисков. Это должно 
обеспечить зазор для выступающего листового металла, который сворачивается поверх пуансо- 
на, чтобы сформировать заднюю часть магазина. 

Пуансон и тело магазина удаляются из матрицы и обрабатываются начисто, как описано ранее. 
Магазины для большинства других калибров винтовочных или пистолетных патронов могут 
быть сделаны в этой же самой манере при изменении размеров для соответствия. Одна вещь, 
которую нужно помнить, — это то, что двухрядные магазины не должны быть настолько широ- 
кими, чтобы два патрона могли лежать бок о бок. Они должны быть несколько более узкими 
так, чтобы каждый патрон лежал чуть-чуть поверх патрона, который ниже его. Иначе они ста- 
нуг подбиваться и заклиниваться в магазине, и будут не в состоянии подаваться. 

Из-за их специфических проблем с подачей магазины дробовиков должны быть сделаны не- 
сколько по-другому. Тупоносый патрон не будет подаваться надежно, если он не выйдет из по- 
дающих губок под определенным углом. Вследствие того, что имеющий закраину донный ко- 
нец значительно больше в диаметре, чем передний конец, дульца гильз начинают тем сильнее 
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опускаться в магазин, чем больше патронов добавлено. Прямой магазин сможет подавать толь- 
ко пять, иногда шесть патронов из магазина, но когда добавлено больше, они начинают застре- 
вать в переднем конце и становиться прогрессивно хуже, чем больше патронов вставлено. Что- 
бы подаваться надежно, каждый патрон должен появляться в той же самой плоскости, незави- 
симо от того, сколько патронов находится в магазине. 
Самый легкий способ достичь этого состоит в том, чтобы изогнуть магазин так, чтобы патроны 
сделали это. Кривизна может быть определена помещением 10 патронов в правильных отноше- 
ниях друг к другу на большом куске бумаги. Вдоль задней и передней части патронов рисуются 
линии. Это даст Вам правильную кривизну. Линия рисуется также вдоль длины верхнего па- 
трона. Достаточное место должно быть включено внизу для сжатой пружины и подавателя в 
дополнение к патронам. По этому рисунку делается шаблон, и две идентичные боковины выре- 
заются из листового металла (.036 дюйма (0,9 мм) толщиной). Полосы для передней и задней 
секций вырезаются из более толстого листа (16-го шаблона или толщиной .060 дюйма = 1,5 мм). 
Так как мы не можем сформировать составные кривые, требующиеся для изготовления этих ма- 
газинов их одного куска, должны быть установлены вместе четыре отдельных компонента, и 
все четыре шва сварены на их полную длину. Передние и задние полосы сгибаются до того же 
самого контура, который имеют боковые панели, и все четыре части зажимаются вместе и сва- 
риваются с использованием ТПО или дуговой сварки в среде гелия. Нужно позаботиться, чтобы 
не позволить высокой температуре, произведенной во время сварки, распространиться больше, 
чем абсолютно необходимо, что может заставить боковины немного покоробиться. Это не по- 
влияет на работу, но будет иметь вредное воздействие на внешний вид. 
Нижние кромки, крышка магазина, стопорная пластина и упор для защелки магазина делаются 
в той же самой манере, как описано ранее. 

ВЕСА. ЗЬ 
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АА НС ^^ в 
Заготовка из листового металла для прямого магазина (слева). Заготовка из листового металла 
для изогнутого магазина (справа). 

Сварные швы заделываются гладко и вровень с металлом, и металл полируется. Опять же, не 
позволяйте металлу перегреваться во время полировки. Он расширится, если этому будут по- 

зволено случиться, и может покоробить боковины, как описывалось выше. 

Высоко-емкие (на 25-30 патронов) магазины для патронов калибра .22 (5,6 мм) бокового огня 
могут быть сделаны без обычной кривизны, если они делаются достаточно широкими с ребром, 
штампованным продольно вниз с каждой стороны тела магазина, чтобы позволить концам с за- 
краинами расходиться в стороны или в форме "рыбьего хвоста", таким образом, препятствуя 
закраинам зависать друг на друге. Формирующий блок делается с углублением вдоль каждой 
стороны, и тело магазина формируется вокруг него в той же манере, которая уже была описана. 
Ребро затем штампуется в каждой боковине путем изготовления формирующего инструмента и 
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вдавливанием его в боковины магазина, используя давление от тисков. Длинная спиральная 
пружина используется вместо пружины типа гармошки. За исключением этого, магазин делает- 
ся в той же самой манере, что и другие. 

ГЛАВА 14. Ложи 
Создание лож для опытных образцов огнестрельного оружия отличается от снабжения ложами 
существующего оружия, главным образом, потому что не доступны "полуфабрикаты" лож для 
установки на них. Хотя в этой стране (США - переводчик) есть несколько хороших изготови- 
телей лож, которые могут вырезать ложу из бруса или заготовки, средний изготовитель лож 
(возможно, «сборщик» будет лучшим словом), когда приглашается для изготовления лож для 
обычных винтовок или дробовиков, заказывает одну из обточенных и вставленных заготовок, 
доступных от многочисленных поставщиков по всей стране, и переходит к подгонке ее к ору- 
жию и отделке ее, возможно, добавляя квадратную насечку, если он имеет навык. Затем он ста- 
нет хвастаться, сообщая любому, кто будет слушать, о "сделанных на заказ" ложах, которые он 
делает. Не берите в голову, так как они почти идентичны всем остальным ложам, которые вы- 
точил специфический изготовитель. Единственной "сделанной на заказ" вещью в ней, вероятно, 
является марка используемой отделки. 
В нашем случае мы оказываемся перед необходимостью делать ложу с нуля. Из бруса. Это ни- 
когда не было проблемой для меня. Я начал делать ложи до начала второй мировой войны, ко- 
гда мне было 12 лет. Полуфабрикаты лож не были доступны из-за военного положения, поэто- 
му я делал ложи с нуля только по информации, получаемой из книги по оружейному делу Клай- 
да Бейкера, которая направляла меня. Большинство моих ложевых работ было на двуствольных 
дробовиках с боковыми замками. Я уже сделал пару сотен их прежде, чем я заимел роскошь ра- 
боты с почти законченной ложей, когда они снова стали доступными после войны. 
По правде говоря, изготовление лож для опытного образца оружия с нуля не более трудно, чем 
изготовление ложи для любого другого оружия. Мы просто подгоняем дерево к стволу и меха- 
низму, формируем его по нашему вкусу, шлифуем его и наносим отделку. 
Если мы будем делать оружие с прямолинейной отдачей, то оно будет фактически иметь ложу 
из трех частей — приклада, рукоятки и цевья. Приклад и рукоятка закрепляются на месте болта- 
ми. Цевье окружает ствол и закреплено на месте резьбовой муфтой или гайкой. Все три части 
имеют одну общую вещь — каждая из них требует продольного отверстия, просверленного пол- 
ностью насквозь. 


Два садочных ружья с боковыми замками, в которых автор несколько лет назад установил но- 

вые ложи из брусьев. Полуфабрикаты лож не были доступны для них. 
Самый легкий способ просверлить эти отверстия состоит в том, чтобы выточить хвостовик для 
сверла размером, требующимся для установки в отрезок трубки. Трубка должна иметь внешний 
диаметр немного меньший, чем сверло. Если такая трубка не доступна, может использоваться 
сплошной стержень, в одном конце которого сверлится отверстие того же самого размера и 
достаточной глубиной, чтобы принять обточенный хвостовик сверла, который припаивается на 
место серебряным припоем. Быстро охладите сверло после пайки серебром, чтобы помешать 
распространиться высокой температуре, используемой для сплавления этих двух частей вместе, 
так как Вы не хотите отжечь сверло. 
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Е сверла для сверления отверстий в ложах. 

Заготовка, которая сверлится, закрепляется между центрами в токарном станке, держатель ин- 
струмента ставится против нее, и заготовка прикрепляется к держателю инструмента. Заготовка 
может быть перемещена, чтобы держать ее сцентрированной, перемещением поперечного суп- 
порта. Центр задней бабки снимается, сверло устанавливается в патроне токарного станка, и 
отверстие сверлится подачей заготовки на сверло суппортом токарного станка. 

Большое отверстие через цевье и через приклад, когда используется телескопический пружин- 
ный механизм, получается первым сверлением 3/4-дюймового (19-мм) или подобного отверстия 
через него. 


Законченные приклад и рукоятка, установленные на месте (слева). Ложевой поршень, проклад- 
ка и пружина (справа). 
Регулируемое сверло делается сверлением 3/8-дюймового (9,5-мм) отверстия поперек и по цен- 
тру куска 3/4-дюймового (19-мм) круглого стержня. Просверлите другое отверстие для ввинчи- 
вания 1/4х28-дюймового (М6х0,75) зажимного винта под прямым углом к нему и с пересечени- 
ем первого отверстия. Это отверстие нужно сверлить .218-дюймовым (7/32 = 5,5 мм) сверлом и 
нарезать в нем резьбу 1/4х28 дюйма (Мб6х0,75). Резак с одним лезвием (перовое сверло), выто- 
ченный из бракованной 3/8-дюймовой (9,5-мм) торцевой фрезы, вставляется в отверстие и фик- 
сируется на месте зажимным винтом. После некоторого экспериментирования этот буровой ин- 
струмент может быть отрегулирован для сверления отверстия любого желаемого размера пере- 
мещением лезвия вовнутрь или наружу. Диаметр тела бурового инструмента плюс двойное ко- 
личество выступания лезвия будет диаметром отверстия, которое нужно просверлить. 
При использовании тело бурового инструмента выдвигается через отверстие в заготовке ложи. 
Приводной конец инструмента зажимается в патроне токарного станка, и другой конец закреп- 
ляется центром задней бабки. Заготовка снова прижимается к резцедержателю и подается на 
резак суппортом токарного станка. 
Цевье может быть рассверлено в этой манере, или заготовка сначала разворачивается. Затем она 
зажимается в патроне, и сначала сверлится отверстие диаметром 3/4 дюйма (19 мм) сверлом, 
зажатым в сверлильном патроне, установленном на задней бабке, потом рассверливается до 
нужного размера расточной оправкой, закрепленной в резцедержателе. 
Затем цевье устанавливается на ресивере с укрепленным стволом и зажимается в патроне то- 
карного станка, где оно обтачивается до желаемой конфигурации. Если будет использоваться 
острый круглоносый токарный резец, и изделие будет точиться на самой высокой возможной 
скорости, то результатом будет довольно гладкая отделка. Грубые следы обработки можно уда- 
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лить, прижимая напильник к вращающемуся изделию и перемещая его назад и вперед поперек 
поверхности. Это сопровождается прогрессивно более тонкими сортами наждачной бумаги с 
использованием абразива №400 для заключительной полировки. 

Отверстия под болты на внешних концах приклада и рукоятки должны быть рассверлены, что- 
бы обеспечить зазор для головок болтов. Это делается просто рассверливанием отверстия свер- 
лом, имеющим диаметр чуть больший размера головки болта, на достаточную глубину, чтобы 
монтажный болт выступал достаточно для вворачивания в ресивер. После сверления стандарт- 
ным сверлом с угловым наконечником нужно использовать сверло с плоским концом для фор- 
мирования прямоугольной плоской ступеньки под головку болта, чтобы она плотно прилегала. 
Независимо от того, какой тип накладки (затыльника) Вы предпочитаете, она должна быть ус- 
тановлена на торце приклада перед формированием, и определена длина натяжения. Большая 
часть лишнего дерева может быть удалена с помощью ленточной пилы и фрезерного станка. 
Если пластмассовый затыльник делается из материала толщиной 1/8 дюйма (3,2 мм), только 
немного меньшего, чем гибкие 7-дюймовые (177,8-мм) наждачные круги, которые используют- 
ся, главным образом, на дисковых шлифовальных станках в мастерских по ремонту автомо- 
бильных корпусов и доступны на складах автомобильных деталей, и устанавливаются позади 
наждачных кругов на двигателях мощностью от 1/2 до 1 лошадиной силы, приклад и рукоятка 
могут быть сформированы легко и быстро до почти законченного контура. Это сопровождается 
заключительным формированием рашпилями для дерева, напильниками и прогрессивно более 
тонкими сортами наждачной бумаги. Само собой разумеется, шлифовка должна делаться наж- 
дачной бумагой, закрепленной на шлифовальных колодках. Это предотвратит появление высо- 
ких и низких мест или вогнутых областей. Хорошо сделанная ложа должна представить по- 
верхность даже без ряби, когда держится продольно и осматривается вдоль боков. Многие в 
других отношениях хорошие ложи были понижены в цене из-за этого. 

Затем может быть нанесена Ваша любимая отделка. Я имел наилучшие результаты и во внеш- 
нем виде и в долговечности с отделками на масляной основе, типа «Тга-ОП», «Глизрееа» и т.п. 
Прилагаемые к этим отделкам инструкции обычно утверждают, что три или четыре покрытия 
обеспечат удовлетворительную отделку. Фактически, если Вы ожидаете добиться хорошей, 
полностью заполненной отделки, то потребуется более 15 покрытий. Конечно, три рекомендо- 
ванных покрытия должны быть нанесены на дерево, дайте им высохнуть, затем снова от- 
шлифуйте до голого дерева. 

Все еще останутся незаполненные поры, которые обнаружатся как крошечные солнечные пят- 
нышки на повторно отшлифованном дереве. Повторите процесс, пока все поры не заполнятся. 
Некоторые изготовители лож "взбивают" свои ложи перед наложением отделки. Это делается 
увлажнением дерева, обычно влажной тканью, и позволением ему высохнуть. Это поднимает 
шероховатость (волокно) в форме "бакенбард", которые затем ошлифовываются. Иногда этот 
процесс повторяется три или четыре раза. По правде говоря, когда Вы так или иначе шлифуете 
отделку назад до дерева по несколько раз, эта часть работы в основном тратится впустую, осо- 
бенно если отделка, которую Вы используете, считается водонепроницаемой. 

Когда все поры заполнены, на дерево наносят еще пять или шесть покрытий отделки, разрешая 
каждому полностью высохнуть. Оно теперь должно быть чрезвычайно гладким и свободным от 
дефектов. Когда Вы будете уверены, что отделка полностью высохла, ее нужно протереть авто- 
мобильной полирующей мастикой, сопровождаемый нанесением автомобильной восковой пас- 
ты типа «Тиеууах». 

Ложи из цельного куска делаются в почти такой же манере. Ложа вырезается до нужного про- 
филя с использованием ленточной пилы. Верхняя сторона отделывается плоско, используя фре- 
зерный станок, и на верхней и на нижней частях размечаются средние линии. Отверстия для 
ложевых болтов сверлятся на средней линии на точном расстоянии друг от друга. Направляю- 
щие штифты достаточно длинные, чтобы полностью проходить через ложу, нарезаются и ввер- 
тываются в ресивер. Эти штифты затем вставляются в соответствующие им отверстия в заго- 
товке ложи и металлических деталях, твердо прижатых к дереву. Вы можете затем разметить 
контур сборки ресивера/ствола наверху и сборки магазина/спусковой скобы внизу ложи. Боль- 
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шинство лишнего дерева может быть удалено фрезерным станком, используя шаровые фрезы 
для вырезания канала для ствола и стандартные торцевые фрезы для всего остального. Эти вы- 
резы должны быть немного уменьшенными для окончательной доводки, делаемой вручную с 
использованием долот, скребков и рашпилей. 

Намажьте тонкое покрытие некого невысыхающего красящего состава типа ламповой сажи, 
прусской синьки или помады на металлические детали, затем вожмите их твердо в ложу (с на- 
правляющими штифтами на месте). Это ясно отметит любые выступающие или слабые места, 
откуда дерево должно быть удалено. Срезайте только небольшой слой с отмеченных мест за 
один раз, пока металлические детали не установятся должным образом. Затем внешняя сторона 
формируется и отделывается в такой же самой манере, что и ложа из двух частей. 

Упомянутый ранее телескопический подпружиненный приклад сделает больше для приручения 
отдачи, чем все имеющиеся на рынке уменьшающие отдачу устройства в целом. Хотя он лучше 
подходит для лож из двух частей, он может быть приспособлен к цельным (единым) ложам ма- 
шинной обработкой или резьбой по дереву, наполнитель укорачивается прямо позади ресивера, 
и к нему присоединяются болтом и рукоятка и поршень приклада. Почти во всех случаях, где 
используется телескопический приклад, необходима рукоятка пистолетного типа. 

Когда используется ложа из двух частей, наполняющий стержень делается приблизительно по 
форме, показанной на рисунке. Одно полностью сквозное отверстие сверлят для ложевого болта 
и другое — ниже него — для принятия игольчатого штифта, который служит, чтобы не давать 
ложе поворачиваться, когда она привинчивается на место. 

Приклад сверлят продольно, чтобы принять лейнер, сделанный из алюминиевой трубки. Диа- 
метр трубки должен быть настолько близок к 1-1/8 дюйма (28,6 мм), насколько возможно, с 
внутренним диаметром приблизительно 1 дюйм (25,4 мм). Плотно прилегающая пробка длиной 
1 дюйм (25,4 мм) закрепляется штифтами в конце трубки, который будет самым близким к за- 
тыльнику. Затем он приклеивается эпоксидным клеем на место с заткнутым пробкой концом 
вровень с деревом, и амортизирующая подушка привинчивается и приклеивается эпоксидным 
клеем на место. 

Другое отверстие диаметром 3/4 дюйма (19 мм) сверлят ниже большего отверстия в переднем 
конце приклада. Его центр должен быть на 1 дюйм (25,4 мм) ниже центра верхнего отверстия. 
Это отверстие должно быть приблизительно 3 дюйма (76,2 мм) глубиной. Оно формирует ниж- 
нюю сторону полости, вырезаемой для плотной установки заполняющей пробки. Дерево, остав- 
ленное между отверстиями, может быть удалено плоской стамеской. Так сформированная по- 
лость должна иметь зазор, по крайней мере, в 1/16 дюйма (1,6 мм) полностью вокруг запол- 
няющей пробки. 

Поршень вытачивается из алюминиевого круглого проката до скользящей установки внутри 
трубочного лейнера приклада. Я не пытаюсь дать точный диаметр, так как не всегда доступна 
труба с точно требуемым внутренним диаметром, поэтому мы должны приспосабливаться к то- 
му, что является доступным. Трубка, используемая в прикладе, изображена размером 1.049 
дюйма (26,65 мм) внутри. Поэтому мы сделали внешний диаметр поршня 1.048 дюйма (26,62 
мм). Он имеет длину 4.750 дюйма (120,65 мм) и семь кольцевых проточек шириной 1/8 дюйма 
(3,2 мм), расположенных в 5/8 дюйма (15,8 мм) друг от друга. Эти проточки при заключитель- 
ной сборке заполняются кольцом, несущим смазку, которое не только смазывает скользящие 
части, но и действует в той же самой манере, что и поршневое кольцо, чтобы добавить что-то 
вроде эффекта воздушной подушки наряду с сопротивлением пружины к сжатию приклада. 

В переднем конце поршня сверлится и снабжается резьбой отверстие для вкручивания в него 
ложевого или монтажного болта. Этот болт должен быть ввернут настолько туго, насколько 
возможно. 

Заполняющая пробка должна быть укреплена для предохранения от раскола или образования 
гребней вырезанием полос глубиной 1/8 дюйма (3,2 мм) и шириной 1/4 дюйма (6,35 мм) на пе- 
реднем и на заднем конце полностью по окружности пробки. Окружность большего внешнего 
размера оборачивается клейкой лентой, формируя углубление, которое заполняется эпоксидной 
смолой. После высыхания это шлифуется вровень с внешней поверхностью, оставляя постоянно 
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прикрепленную укрепляющую полосу. Затем этот блок наполнителя должен быть полностью 
отделан. Потом на него наносят толстослойное покрытие восковой пасты, которое, когда высо- 
хнет, будет служить антиадгезионным компаундом, чтобы предотвратить его цементирование 
внутри ложи. 

На поршень также наносят восковое покрытие или некоторый другой вид антиадгезионного 
компаунда и вставляют вовнутрь приклада с толстым покрытием силиконовой смазки, нанесен- 
ным на передний конец поршня, чтобы не дать эпоксидной смоле просочиться за него. Внут- 
ренняя часть полости приклада теперь покрывается эпоксидным загустителем («Мисго Вед» ра- 
ботает безупречно), и заполняющая пробка накидывается поверх ложевого болта и вдвигается 
вовнутрь, пока она не коснется дна напротив задней стенки полости. 

После установки этот эпоксидный лейнер не только обеспечивает точную посадку между проб- 
кой и прикладом, но и формирует укрепляющую муфту вокруг внутренней части тонкостенной 
полости приклада. Как только эпоксидная смола схватится, пробку и поршень нужно вытянуть 
из приклада. Мы не хотим, чтобы они были постоянно прикрепленными, что очень даже может 
случиться, если они будут оставлены на месте, пока клей не отвердеет полностью. Их нужно 
удалить, нанести слой смазки и извлечь, пока не отвердело полностью. Вся сборка — поршень, 
заполняющая пробка и всё — должна вдвигаться и выдвигаться из приклада с небольшим или 
никаким сопротивлением, кроме сопротивления от эффекта воздушной подушки. Если этого не 
происходит, нужно отшлифовать внутреннюю часть приклада, пока это не будет достигнуто. 
1/4-дюймовое (6,4-мм) отверстие сверлится поперек через поршень сзади близко к его заднему 
концу. Это используется только для вставки стрежня вовнутрь, чтобы ввернуть его туго, поэто- 
му точность местоположения не имеет большого значения. 

Поршень с установленной на место заполняющей пробкой ввинчивается в ресивер настолько 
туго, насколько возможно. Приклад надевается поверх поршня и выдвигается вперед до жела- 
тельной длины нажатия, когда приклад находится в его несжатом положении. Отверстие диа- 
метром .218 дюйма (5,6 мм) сверлится с верхней стороны через обе стороны или лейнер при- 
клада и поршень в 3-1/2 дюймах (88,9 мм) к заду передней губы приклада. Затем приклад уда- 
ляется, и верхнюю сторону сверлят насквозь .250-дюймым (6,4-мм) сверлом, отверстие от кото- 
рого потом рассверливают на глубину .250 дюйма (6,4 мм) .500-дюймой (12,7-мм) торцевой 
фрезой для размещения алюминиевой или медной накладки. В нижней стороне отверстия наре- 
зается резьба дюймовым метчиком 1/4х28 (М6х0,75). 

Поршень теперь устанавливается во фрезерный станок и, используя просверленное через не- 
го.218-дюймовое (5,6-мм) отверстие как опорную точку, вперед от существующего отверстия 
вырезается продольный паз шириной .250 дюйма (6,35 мм) и длиной 1.200 дюйма (30,48 мм). 
Это позволяет удерживающему приклад винту перемещаться назад и вперед в пазу. Накладка 
диаметром .500 дюйма (12,7 мм) и толщиной .250 дюйма (6,4 мм) и рассверленная для установ- 
ки головки винта устанавливается в отверстии на верхней стороне, и подгоняется винт 1/4х28 
(М6х0,75) длиной 1-1/2 дюйма (38,1 мм). Верхняя часть головки этого винта должна быть не- 
много скруглена, чтобы соответствовать контуру приклада. 

Пружина, используемая в показанном прикладе, имеет диаметр .900 дюйма (22,86 мм), длину 
2.300 дюйма (58,42 мм) и 12 витков провода диаметром .092 дюйма (2,34 мм). 

При сборке поршень с установленной заполняющей пробкой сильно вворачивается в ресивер. 
На поршень наносят тонкий слой смазки. Затем в отверстие приклада вставляется пружина, и 
приклад надвигается вперед поверх нее, пока удерживающий винт не сможет быть установлен и 
вкручен вровень с поверхностью приклада. 

Пружина, как описано, имеет достаточное сопротивление, чтобы держать приклад в его расши- 
ренном положении, когда он прижат к плечу. Она также имеет достаточную эластичность, что- 
бы позволить прикладу сжиматься или подаваться более, чем на | дюйм (25,4 мм). Это поглотит 
довольно мало отдачи, особенно в ружье с сильной отдачей. Может понадобиться более жест- 
кая или более слабая пружина, чтобы удовлетворять потребностям стрелка. 
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Наполнительный блок двигается внутри приклада. 


УС 


ПЕР ЕИЛОНОЧЕРИ >. ПЕБЕЕИСОВИ 
ТЗ 


Подпружиненный, амортизирующий отдачу приклад. 
Г; 


Предлагаемая конфигурация приклада. Никаких размеров не дается, так как он должен иметь 
форму и размеры, какие желательны. 
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(| ИШЫЙ 5) ММ 
1.200" = 30,48 мы ИИ 
Эым | 


3,5 ыы 
бы пои | 
8.00" (203,2 ыы) 


Поршень и монтажный болт. 
Заштрихованная область показывает укрепленные эпоксидной смолой полосы. 


р. 1 
.125" (3,2 ын) 
ак | | в ын 


3.00" (76,2 ны) ——— + 


Втулка приклада/заполняющая пробка из того же самого а что и затыльник приклада. 


| 


Предлагаемая конфигурация рукоятки, формируемой и имеющей размеры согласно требовани- 
ям изготовителя. 


87 


88 


Когда используются рукоятка и приклад из одного куска, рукоятка должна быть укреплена. 
Сначала просверлите отверстие через всю высоту рукоятки. 


Затем приклейте плотно входящий деревянный стержень вовнутрь ее на полную длину. Дере- 
вянный стержень не должен высовываться в отверстие прикладного болта. 


Рассверливание затыльника приклада (вверху). 
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Приклад самозарядного ружья устанавливается поверх трубы пружины затворного механизма и 
закрепляется на месте гайкой на задней части её (слева). Иногда полезен регулируемый затыль- 
ник приклада (справа). 


Приклад, рукоятку и цевье, как правило, можно вырезать из одной заготовки 
ВИНТОВОЧНОЙ ЛОЖИ. 
“> з. 


Ре 
Амортизирующий отдачу приклад, который используется на садочном ружье (слева). Крышка 
рукоятки, приклеенная эпоксидной смолой к ложе, действует как упрочнение (в центре). Гайка 

ствола с насечкой, навинченная на ствол, держит цевье на месте (справа). 

Если этот проект ложи будет использоваться в сочетании с одним из описанных дульных тор- 

мозов, то результатом будет удобная стрельба из оружия с очень небольшой отдачей. 
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ГЛАВА 15. Прицельные приспособления 
Пока придерживаются обычных проектов, прицельные приспособления не проблема. Мы про- 
сто ходим по окрестным магазинам, пока не найдем приспосабливаемый набор фабричных 
прицельных приспособлений и не установим их на оружии. К сожалению, когда мы отступаем 
от типа огнестрельного оружия, которое является точно таким же, как все остальные, и пробуем 
сделать что-то другое, часто требуется, чтобы мы также делали прицельные приспособления 
или, по крайней мере, переделывали стандартные прицельные приспособления. 
Если делается проект с высокой прицельной линией и прямолинейной отдачей, прицельная ли- 
ния должна быть приблизительно на 2 дюйма (50,8 мм) выше гребня приклада. Будет ли ис- 
пользоваться телескопический, открытый или диоптрический прицел, требуется специальное 
крепление, чтобы обеспечить этот размер. Во многих случаях это основание прицела может ис- 
пользоваться как ручка для переноски. Это также требует высокой сборки мушки для согласо- 
вания, когда используются железные прицельные приспособления. 
При использовании железного прицела основание целика и ручка для переноски могут быть 
вырезаны до нужной формы и согнуты из листового металла. Верхний желоб, который форми- 
руется основанием и двумя вертикальными сторонами, должен иметь минимальную ширину 
.625 дюйма (15,88 мм). Это позволит устанавливать фабричные прицелы типа серии «\/Папл$ 
Оше» или «МагЫе Отуегза1 №20», который является точной копией «\/Папл$» за исключени- 
ем того, что он сделан из стали, тогда как «У/Иатл$» — из алюминия. Они монтируются про- 
сверливанием и нарезанием резьбы в двух отверстиях в основании и установкой двух винтов. 
Соответствующую мушку можно сделать из листового металла или выточить из цельной заго- 
товки. Мушки этого типа могут требовать частого снятия, поэтому должны быть включены не- 
которые средства для достижения этого. Если используется дульный тормоз дробовика, мушка 
монтируется на верхней стороне его и устанавливается и снимается как устройство. При уста- 
новке непосредственно на стволе должны использоваться некоторые средства зажима, чтобы 
держать ее на месте. Хотя это не является упрощенным проявлением мудрости, цельно- 
выточенная вертикальная мушка будет надежно установлена при использовании расщепленной 
верхней стороны, которая стягивается посредством болта. Расппиренный, наклонный тип ската 
имеет лучший внешний вид, но требует муфт, которые одеваются на ствол и привариваются 
или припаиваются серебряным припоем на место. 


Эта платформа целика регулируется для соответствия индивидуальному стрелку вертикальным 
ослаблением винта в передней части и движением прицельной части вверх или вниз. Регули- 
ровки возвышения могут быть сделаны в такой же манере. 
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Регулировки возвышения мушки делаются в такой же манере. Регулировки горизонтальной на- 
водки производятся ослаблением контргайки с насечкой на задней части тела тормоза и пово- 
рачиванием сборки в необходимом направлении. 

В случае использования оптического прицела основание будет несколько короче. Оно должно 
быть несколько более крепким, чтобы противостоять дополнительному весу прицельной трубки 
во время отдачи. Это основание не может быть свернуто из одного куска, как было с моделями 
железных прицелов, но должно быть свернуто из трех секций и сварено вместе. Если сварка бу- 
дет хорошо сделана и обратная сторона заделана вровень с поверхностью, то никакого видимо- 
го шва не будет заметно. Нужно сделать специальные кронштейны, которые будут держать 

прицельную трубку на месте посредством использования двух барашковых винтов. 

Ствольные прицельные планки дробовиков делаются или как планки на всю длину, или как две 
коротких регулируемых секции. Короткие планки из двух частей продолжают пользоваться по- 
пулярностью, поскольку большинство стрелков знакомы с ними. Они не только легче в весе и 
имеют меньшее сопротивление ветру, чем планка на всю длину, но характеризуются также уве- 
личенной видимостью. Когда задняя планка является регулируемой для точного соответствия 


стрелку, передняя планка тогда регулируется для перемещения точки попадания туда, куда за- 
хочет стрелок. Когда это сделано, открытое пространство между планками не будет видимо 
стрелку. Высота гребня приклада больше не является критической, так как регулировки планки 
обеспечивают правильное снижение независимо от высоты гребня в разумных пределах. 


.. ` - 


Дульный тормоз из стальной трубы с регулируемой мушкой (слева). Дульный тормоз из сталь- 
ной трубы с неподвижной мушкой (справа). 
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Целик, сделанный из согнутого листового металла и припаянный серебряным припоем на ме- 
сто, какой используется в штурмовых пистолетах (слева). Мушка, соответствующая целику на 


предыдущей фотографии (справа). 


Целик «экспрессного» типа с согнутыми лепестками, соединенный ласточкиным хвостом с чет- 
вертью планки (слева). Мушка с полосовым скатом, соответствующая целику на предыдущей 


фотографии (справа). 


Высокая планка с регулируемой точкой попадания на ружье «Ремингтон 1100». 


Высокая прицельная планка с регулируемой точкой попадания на одном из моих собственных 
ружей. Она является регулируемой и спереди и сзади. 
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Каждая короткая планка состоит из трех отдельных частей. Тело планки — длинная наклонная 
секция. Задняя опора установлена неподвижно на ресивере или стволе. Задний конец планки 
шарнирно прикреплен к этому основанию и удерживается на месте поперечным штифтом, по- 
зволяющим планке перемещаться вверх и вниз. Передняя опора или стойка имеет паз для 
вставки выступа, находящегося на передней ноге планки. Передняя опора прикреплена на место 
на переднем конце ресивера или в случае передней планки к стволу или телу дульного тормоза. 
Поперечный винт прижимает внешние секции передней опоры к выступу планки посредством 
затягивания поперечно расположенного винта, который нужно ослабить во время регулировки. 
Планки могут быть сделаны из стали или алюминия. Алюминиевая планка будет легче по весу, 
но тяжелее для отделки, так как она потребует анодирования или окраски. Стальную планку 
легко отделать любым из нескольких процессов синения. 

Какой бы материал ни использовался, планка вырезается из 3/8-дюймового (9,5-мм) полосового 
проката. Передняя нога обрезается до толщины в 1/8 дюйма (3,2 мм) станочной обработкой ме- 
талла с каждой стороны, как и короткая секция в задней части, которая устанавливается в паз в 
задней опоре. Планки могут профилироваться распиливанием и подвергаться механической об- 
работке до окончательной формы фрезерным станком. Стальные планки могут быть сделаны 
как прямая секция и наклонная, сформированная сгибанием. Наклон в алюминиевой планке 
должен быть выточен на станке до нужной формы, так как алюминий может очень легко раско- 
лоться или сломаться, если Вы попытаетесь его согнуть. Плоскодонная канавка должна быть 
вырезана продольно вдоль верхней секции задней планки 1/8-дюймовой (3,2-мм) торцевой фре- 
зой. Это просто помогает прицеливанию, так как канавка привлекает глаз стрелка к центру 
планки. В переднем конце передней планки сверлят отверстие и нарезают резьбу для мушки 
любого типа, какую пожелает стрелок. 


с. = 


Ферменного типа планки вытачиваются на станке из цельной заготовки. 


ы 


Ферменного типа планка, использованная в «неединственном» преобразовании. 
Задняя опора и передняя стойка также вырезаются из 3/8-дюймового (9,5-мм) полосового про- 
ката. Те, которые монтируются на ресивере, должны быть сделаны из стали, так как они будут 
приварены или припаяны серебряным припоем на место. Передняя стойка, которая будет при- 
соединена к дульному тормозу винтами, при желании может быть сделана из алюминия. Эти 
детали вырезаются до нужной формы и очерчиваются на основании, чтобы плотно прилегать к 
поверхности, к которой они будут присоединены. Передние стойки должны иметь продольный 
паз, вырезанный почти на дне стойки, который тесно прилегает к выступу планки. Аналогично 
заднее крепление должно иметь паз, чтобы вставлять узкую выступающую секцию в заднюю 
часть планки. Верхний передний край опоры планки скругляется, и соответствующий вогнутый 
вырез делается на заднем верхнем краю планки. Это обеспечит шарнирное движение без непри- 
глядного зазора. 
Когда все части установлены в их собранных отношениях, заднюю опору сверлят под 1/8- 
дюймовый (3,2-мм) поперечный штифт там, где имеется выступ планки. Просверлите сначала 
отверстие сверлом №31 (3 мм), затем сверлите 1/8-дюймовым (3,2-мм) сверлом. Большим свер- 
лом пройдите только через одну сторону опоры и выступ планки. Немного меньшее отверстие в 
противоположной стороне обеспечит достаточное трение, чтобы держать штифт на месте. 
Передняя стойка сверлится с установленной на место планкой, и нарезается резьба для винта 
10х32 (М5). Это должен быть винт с потайной головкой и внутренним шестигранником. Отвер- 
стие под винт зенкуется так, чтобы головка винта была вровень с поверхностью стойки, когда 
винт затянут. Отверстие через выступ планки удлиняется, чтобы сформировать щель, которая 
позволит планке перемещаться вверх и вниз при ослаблении винта. 
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Если на стволе устанавливается задняя опора для передней планки, она делается таким же обра- 
зом, как описано выше. При использовании на оружии, оборудованном дульным тормозом, 
опора присоединяется к круглому кольцу, которое устанавливается поверх заднего конца дуль- 
ного тормоза. Это обеспечивает горизонтальную регулировку прицела, так как стопорная гайка 
на задней части дульного тормоза может быть ослаблена и дульный тормоз и сборка планки по- 
вернуты, чтобы переместить расположение попаданий в горизонтальной плоскости. 


Кольцо с насечкой фиксирует сборку мушки на месте. Когда оно ослаблено, могут быть сдела- 
ны горизонтальные регулировки (слева). Вертикальные изменения точки попадания делаются 
ослаблением винта и перемещением планки вверх или вниз, как желательно (справа). 


На обоих этих ружьях используются неподвижные прицелы без возможности регулировки. Это 

устройство пригодно для нецелевых ружей. 
Любое число людей скажет Вам (и будет твердо полагать), что им без разницы, есть ли при- 
цельные приспособления на дробовике или нет, так как они в любом случае не видят их. Такое 
имело место с моим знакомым, который является также одним из лучших стрелков-стендовиков 
в этом районе. Он принес в мою мастерскую комбинированный набор Кригхоффа, который он 
продавал, и попросил, чтобы я просмотрел его и сказал, нуждается ли он, по моему мнению, в 
чем-нибудь. 
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Этот парень — такой законченный скряга, что он заставляет свою семью ложиться спать засвет- 
ло, чтобы не платить за электричество для освещения дома, поэтому я действительно не имел 
большого энтузиазма даже для того, чтобы смотреть на его оружие. Однако было очевидно, что 
некий оружейник-любитель установил средний прицел, который был где-то близко к середине 
планки. Он также был наклонен под углом приблизительно 10 градусов. Когда я указал ему на 
это, он сказал, что уже знает об этом, но он оставит прицел в том состоянии, так как он не видит 
прицельные приспособления, когда стреляет. Это было прекрасно для меня. В любом случае 
это не было моим делом, поэтому я вернул ему его оружие и сказал, что, по-моему, оно выгля- 
дит хорошим. 

Несколько дней спустя он вернулся с ружьем. Он сказал, что он нуждается в правке среднего 
прицела и вставке в середину планки. Он рассказал, что участвовал в стендовой стрельбе в пре- 
дыдущие выходные и не смог ничего поразить из ружья. Один из самозваных тренеров, кото- 
рые всегда крутятся вокруг оружейных клубов, наблюдал, как он стрелял, и сказал ему, что он 
сваливал оружие при прицеливании. В этот момент, как он говорил, он понял, что он подсозна- 
тельно пробовал выровнять средний прицел, который заставлял его сваливать ружье. Я хотел 
сказать ему, чтобы он сделал работу самостоятельно, так как он настолько сообразителен, но я 
этого не сделал. Я удалил смещенный от центра прицел, заткнул отверстие и установил его дру- 
гим способом, которым он должен был быть сделан. После этого он мог прицельно стрелять из 
ружья. Он теперь понимает, что он действительно видит свои прицельные приспособления да- 
же тогда, когда он не замечает их. Так делают почти все остальные. Поэтому мы пойдем вперед 
и установим прицельные приспособления способом, который позволит человеку, допускающе- 
му использование прицельных приспособлений, прицельно стрелять из ружья. Это позволит 
тому, кто не видит прицельные приспособления, делать аналогично. 

Ферменного типа планки полной длины могут быть выточены на станке из полосового проката. 
Деление на квадраты, насечка, изогнутые линии или другой желательный тип отделки выреза- 
ется или накатывается на верхней стороне планки. Это нужно и для украшения, и чтобы сделать 
поверхность менее светоотражающей. Это нужно сделать сначала, так как твердый материал 
легче держится на краю и становится намного более жестким после механической обработки до 
требуемой формы. 

Рисунок квадратиками можно накатывать на верхней стороне, сделав круглый, составляющий 
одно целое с хвостовиком держатель, содержащий делающую накатку головку. Надежно при- 
крепив материал планки к столу фрезерного станка, либо зажав его двумя или более тисками 
или зажимами, установите делающий накатку инструмент во втулку и совместите с заготовкой. 
Придавив на нее делающий накатку инструмент, протяните заготовку планки продольно под 
ним вращением маховичка или с использованием механической подачи. Это будет накатывать 
рисунок с насечкой квадратиками на лицо планки. Само собой разумеется, делающий накатку 
инструмент должен удерживаться на одной линии с планкой. Если на вашем фрезерном станке 
втулку не возможно зафиксировать и предохранить от вращения, должна быть сделана направ- 
ляющая и прижата к боку инструмента, чтобы не дать ему поворачиваться. Этот проект выгля- 
дит еще лучше с 1/8-дюймовой (3,2-мм) плоской, мелкой канавкой, прорезанной по центру 
планки с помощью 1/8-дюймовой (3,2-мм) торцевой фрезы прежде, чем будет сделана накатка. 
Если фрезерный станок оборудован механической подачей, с использованием летучей фрезы 
или цилиндрической фрезы могут быть вырезаны немного изогнутые крестообразные канавки 
или штриховка, расположенная на одинаковом расстоянии по верхнему ребру планки. Исполь- 
зуется единственный резец, и головка должна быть установлена под углом достаточным, чтобы 
резец только входил в контакт с поверхностью планки на одной стороне в течение каждого обо- 
рота инструмента. Требуется только мелкий вырез для формирования канавок с острыми вер- 
шинами. Поэтому глубина резки инструмента должна быть установлена от .015 до .025 дюйма 
(0,38-0,64 мм), и машина запускается с резцом, не совсем контактирующим с концом планки. 
Теперь включается механическая подача, что перемещает материал под резцом и вырезает но- 
вую канавку с каждым оборотом резца. Число линий на дюйм и форма канавок могут изменять- 
ся при использовании держателей инструмента различного диаметра и изменении скорости ме- 


96 


ханической подачи. Было бы мудро поэкспериментировать на материале из отходов перед по- 
пыткой фактической работы. Изменение скорости вращения шпинделя также вызовет измене- 
ния в рисунке. 

Легкий вес законченной планки желателен, поэтому весь возможный лишний материал должен 
быть удален. За исключением проблем с окраской, алюминий, вероятно, является лучшим мате- 
риалом, который можно использовать для этого. Наверху оставляют ребро полной ширины, 
плюс короткие секции спереди и сзади, которые будут замыкать неподвижную стойку планки и 
позволят вертикальную регулировку. Внизу также нужно сохранить секцию полной ширины. 
Должны быть размечены несколько вертикальных стоек или промежутков равной ширины и на 
равном расстоянии друг от друга между передним и задним концами. Весь лишний материал 
теперь вырезается между распорными деталями (стойками). Сами распорные детали (стойки), а 
также узкие гребни вдоль верхней и нижней сторон обрезаются до толщины 1/8 дюйма (3,2 мм). 
Эти гребни вносят свой вклад в полную жесткость, одновременно внося вклад в уменьшение 
веса, и поэтому ими не стоит пренебрегать. 

Секция полной толщины в передней части планки должна иметь паз, чтобы в него входила пе- 
редняя стойка планки. Это работает таким же способом, как и короткие планки, чтобы произво- 
дить вертикальную регулировку. В заднем конце делается паз для принятия короткого выступа, 
который позволяет планке шарнирно прикрепляться поперечным штифтом. Заднее ушко для 
монтажа планки делается в той же манере и таким же размером, как и заднее короткое ребро, за 
исключением того, что в верхнем переднем шарнире добавлен короткий выступ. Он входит во- 
внутрь заднего паза планки и удерживается на месте поперечным штифтом. 
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Регулируемая сборка мушки для использования в дробовиках. 
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Регулируемая сборка целика для использования в дробовиках. 
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Вид с конца 
Основание целика/ручка для переноски сгибается из листового металла 14-го шаблона (1,9 мм). 
Она может быть сделана из трех частей и сварена на изгибах или сделана из одной части, рас- 
пиленной через вертикальные стойки, согнутой по контуру, и желобов, вваренных внутри от- 
крытых площадей. Внешняя форма или контур делаются по индивидуальному вкусу. 

Обычные основания прицелов, прицельные приспособления и мушки, которые используются на 
пистолетах и карабинах, могут быть сделаны из 3/8-дюймового (9,5-мм) полосового проката. 
Основания целиков, которые используются на пистолетах и карабинах, делаются из материала 
шириной 5/8 дюйма (15,88 мм), обрезанного до длины 1-1/8 дюйма (28,6 мм). Нижняя сторона 
срезается по контуру до такого же самого радиуса, что и диаметр ресивера. Концы могут быть 
квадратными, скругленными или зубчатыми — по желанию. Поперечный паз «ласточкин хвост» 
вырезается на глубину .100 дюйма (2,54 мм) с использованием стандартной шипорезной фрезы 
на 3/8 дюйма (9,5 мм)хб0 градусов. Этот паз сначала должен быть вырезан на полную глубину 
1/4-дюймовой (6,35-мм) торцевой фрезой и завершен шипорезной фрезой. Это не только сохра- 
нит от износа более дорогую фрезу, но и будет также некоторой мерой предосторожности, что- 
бы предотвратить разрушение изделия, так как эти шипорезные фрезы имеют плохую привычку 
прогрызать свой путь глубже в изделие, когда предприняты сильные вырезы. 

Можно приобрести шипорезные фрезы немного меньших диаметров в торговых домах для 
оружейных мастеров. Это позволит Вам делать отдельные проходы по каждой стороне шипо- 
резной фрезой, и если Вы оставите паз уменьшенным на .005-.010 дюйма (0,127-0,254 мм) для 
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приблизительно одной трети его длины, то он будет надежно держать целик на месте. Если ис- 
пользуется полноразмерная фреза, то целик должен быть сделан немного большего размера, 
чтобы получить тугую посадку. 

Если шипорезная фреза не является легко доступной, и Вы намереваетесь сделать только одно 
изделие, паз может быть вырезан до нужной формы вручную. Паз вырезается на нужную глу- 
бину, как и прежде, 1/4-дюймовой (6,35-мм) торцевой фрезой. Одна сторона треугольного на- 
пильника гладко стачивается, и стороны паза опиливаются напильником до нужной формы, ус- 
тановив гладкую сторону напильника на дно паза и делая резку расположенными под углом его 
сторонами. С использованием напильника типа этого может быть вырезано небольшое сужение 
по длине паза, даже если он вырезан шипорезной фрезой. Это заставит целик установиться про- 
грессивно более плотно, когда он будет вдвигаться на место. 

Лезвие целика делается вырезанием материала до поперечного сечения в форме перевернутой 
буквы «Т». Тонкая нога должна быть толщиной .100 дюйма (2,54 мм) с .125-дюймовой (3,2-мм) 
секцией внизу, оставленной с полной шириной .375 дюйма (9,5 мм). Она должна быть, по край- 
ней мере, такой же широкой, как и основание, и достаточно высокой, чтобы быть совместимой 
с мушкой. Если Вы перевернете лезвие целика вверх дном и зажмете его в тисках фрезерного 
станка, то та же самая шипорезная фреза, которая применяется для вырезания паза в основании, 
может использоваться для вырезания соответствующего угла внизу каждой стороны для уста- 
новки вовнутрь ласточкиного хвоста. Когда Вас будет удовлетворять длина и ширина лезвия 
целика, нужно вырезать квадратный паз. Он делается точно по центру между внешними краями 
и имеет такую же глубину, как и ширину. Хотя это вопрос предпочтения, паз обычно вырезает- 
ся 1/8-дюймовой (3,2-мм) торцевой фрезой. Передняя сторона может быть сделана более тонкой 
с вогнутым облегчающим вырезом, используя 1/2-дюймовую (12,7-мм) торцевую фрезу. 

Мушки делаются подобным способом, также используя конфигурацию перевернутой «Т». Вер- 
тикальное лезвие должно быть толщиной от .100 до .125 дюйма (2,54-3,18 мм) и достаточной 
высоты и ширины, чтобы позволить формирование до желаемого контура. Мушка также пере- 
ворачивается вверх дном и зажимается в тисках фрезерного станка. С использованием шаровой 
фрезы нижняя сторона обтачивается по контуру, чтобы соответствовать поверхности, на кото- 
рой она должна быть установлена. 

Описанные основание и мушка обычно монтируются припаиванием их на место серебряным 
припоем. Чрезвычайная осторожность должна быть предпринята для обеспечения того, чтобы 
они располагались точно на верхней средней линии. Это в равной мере относится к другим ос- 
нованиям и ручкам для переноски, а также к прицельным планкам. 

Четвертные планки делаются из 1/2-дюймового (12,7-мм) квадратного проката. Ключевая заго- 
товка идеальна для этой цели. Нижняя сторона должна быть проточена, чтобы соответствовать 
контуру ствола. Этого не легко достигнуть, так как имеется несколько диаметров и сужений. 
Вероятно, самый легкий путь состоит в том, чтобы вырезать вогнутую секцию для соответствия 
цилиндрической части в крайне-задней части ствола. Вырежьте более острую суженную часть, 
соответствующую контуру ствола настолько близко, насколько возможно, и длинной суженной 
части прямо перед ним. Она вырезается немного глубже, чем необходимо, используя немного 
меньшую шаровую фрезу, чем должна бы была использоваться. Это оставит тонкий внешний 
край. Затем заготовка зажимается на месте на стволе и ударяется несколькими хорошими уда- 
рами молотка. Контур дна планки будет тогда соответствовать стволу. Она может быть уста- 
новлена с помощью винтов и низкотемпературного припоя. Независимо от того, требуются ли 
ласточкины хвосты для установки, мушка и целик вырезаются после того, как планка установ- 
лена на стволе. 

Мушки делаются из плоских заготовок с дном, выгнутым по контуру для установки на стволе, и 
желательной формой. Лезвие мушки можно выточить как неотъемлемую часть или с вырезом в 
форме ласточкиного хвоста для мушек вставного типа. Если при изготовлении мушки нужен 
передний скат с полосой над стволом, через достаточно большой стальной брусок продольно 
сверлится отверстие немного меньшее диаметра ствола. Весь лишний материал затем срезается, 
оставляя короткий отрезок, окружающий ствол, и скат, сформированный, как и прежде. 
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шаблона (1,5-нн) и сгибается до Целик, выточенный из Мушка из листового нетал- 
форны вокруг форнирующего блока. полосового проката. ла 16-го шаблона (1,5 мн). 
Неподвижные целик и мушка для штурмовых пистолетов. Размеры должны удовлетворять 
применениям. 


Когда проектируете и создаете прицельные приспособления, всегда имейте в виду, что снаряд, 
независимо от того, является ли он пулей или дробовым зарядом, начинает снижаться сразу же 
после того, как он покидает ствол. Поэтому целик должен быть несколько выше относительно 
канала ствола, чем мушка. Это необходимо потому, что линия канала ствола должна быть под- 
нята под малым углом по отношению к прицельной линии для того, чтобы снаряд пересек и 
прошел выше прицельной линии короткое расстояние от дула и летел по дуге, пока он снова не 
перечет прицельную линию, когда он будет двигаться вниз. Это — точка, где он поразит цель в 
точке прицеливания. 
Рекомендуется при использовании постоянных целика и мушки оставить целик несколько более 
высоким, чем необходимо. Это позволит обрезать его до необходимой высоты после стрельбы 
из оружия и определения точки попадания. Хотя это является методом проб и ошибок, это — всё 
же самый легкий способ установить правильную высоту целика. 

ГЛАВА 16. Построение оружия 
Используя то, что мы обсудили и узнали в предыдущих главах, настало время осуществить это 
и фактически изготовить оружие. Пример, используемый здесь, — военное и полицейское «пом- 
повое» ружье 12-го калибра со съемным коробчатым магазином на 10 патронов. Другие типы и 
калибры могут быть изготовлены, используя подобные методы. 
Как было рекомендовано ранее, мы будем сначала делать магазин. Так как в маленькой мастер- 
ской не практично формировать необходимые составные кривые, нам нужно будет сварить кор- 
пус магазина, используя четыре компонента из листового металла. Вырежьте две боковые пла- 
стины до нужной формы, удостоверившись, что они идентичны, и две торцевые пластины. Они 
сгибаются, чтобы соответствовать кривым на боковых пластинах. Зажав эти четыре части в их 
соответствующих положениях, проварите четыре шва на всю их длину и затем отшлифуйте 
плоско и гладко. Это — трудный способ получить магазин, но, по крайней мере, это — возмож- 
ный путь. Крышка магазина вырезается до нужной формы из того же самого листового металла 
20-го шаблона (0,9 мм), и бока ее сгибаются, чтобы соответствовать выгнутым наружу кромкам 
на нижнем конце корпуса магазина. Подаватель сгибается до нужной формы, как показано. 
Аналогично стопорная пластинка крышки магазина. Подающие губки магазина согнуты во- 
внутрь и приварены к задней торцевой пластине. Маленький блок припаян серебряным припо- 
ем на место на задней торцевой пластине для того, чтобы защелка магазина его зацепляла и 
держала магазин на месте в ружье. Пружина должна быть навита или согнута до нужной формы 
из .065-дюймового (1,65-мм) пружинного провода, общеизвестного как струнная проволока или 
струна. 
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одаватель магазина \ 
\Форнируется сгибаниен \ 

до формы из полосы из \\ 

листового неталла 14-го \\ 


шаблона (1,9 мн) шири - | 


ной .900“ (22,86 мн). 


Шаблон боковой пластины нагазина. 
Требуются две штуки, вырезанные из листового 
металла 20-го шаблона (0,9 нн). Привариваются 
(четырьня швани) спереди и сзади к торцевын 
пластинан, вырезаннын из листа 14-го шаблона (1,9 мн) 
шириной .920" (23,34 нн). Законченный нагазин не 
должен превышать внешние разнеры: толщина .990“ 
(25,15 мн) х ширина 2.250" (69,85 ны). 


Задняя часть нагазина 


Передняя часть нагазина 


Ц) 
Крышка нагазина Стопорная пластинка крышки нагазина 


Верхний ресивер вырезается до указанной длины из бесшовной трубы внешним диаметром 1- 
1/2 дюйма (38,1 мм) с толщиной стенок .120 дюйма (3 мм) из стали 4130. На переднем конце 
нарезается резьба для размещения удерживающей ствол гайки, и вырезаются различные окна 
по указанным размерам. Блоки (кронштейны) для переднего и заднего монтажных болтов при- 
варены на место на нижней стороне. Внутри ресивера должна быть закреплена направляющая, 
чтобы держать боевую личинку затвора в открытом положении во время её продольного пере- 
мещения. Три 1/8-дюймовых (3,2-мм) паза фрезеруются в верхнем ресивере, как показано, и со- 
ответствующие выступы фрезеруются на направляющей. Они сопрягаются вместе и привари- 
ваются на место. 
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Ъ——Ш—ЖдЖдЖдЖдкккккк—_ 9.875" (250,83 мн) 


3.0" 1.150” „| 
(76,2 ны) 


1.260” (32 ны) 


1.175" 
т? Е '. т (29,35 мы} 
‚4 ыы е > } 
‘ Блоки из 1/2" {(12,7-мн) квадратной нягкой стали { 2.67 мы) 
приварены сваркой Тб книжней части ресивера. ы 


.175"=4,45 ыы 7.375" (187,33 мм) 
| Верхний ресивер. и 
Используйте бесшовную (ц/) трубу из стали 4130 внешнин дианметрон 1.5" резьба1 .500” х24" 
{38,1 нн) с толщиной стенок .120" {3 нн), тернообработка не требуется. {М38х1) 


Верхний ресивер, вид сверху. 


Щель .300х.125" (7,62х3,2 ыы) 
для штифта фиксации ствола. 


Резьба | 25,4 ны 
1.5" х 24 7.000" 


(М38х1) 


1 | 
1.430" | 11.130“ — 1.6507 
(36,3 мм} (28,7 мы) (41,9 
ны) 


| 
| р 1} 
Е. Е 
ыы 125" |4 .250" (6,35 мм} 
Удерживающий ствол кожух, выточенный из круглого проката. 
Ствол вытачивается по указанным ниже размерам. При желании общая длина может быть уве- 
личена, но имейте в виду, что минимальная длина по закону (в США) -— 16 дюймов (406,4 мм), 


измеренная от лица закрытого затвора до дульного среза, не включая съемных навинчиваю- 


щихся дульных приспособлений. Удостоверьтесь, что ваш, по крайней мере, такой. 
Резьба 1.0” х 24 ТР 
22,23 ны 
(42651) 1.125-28,6 1.100" 27,34 мм .975- (24,77 ыы) * 875" 
ыы 


че | ед 
; 40,64 ыы 22,23 
ны 2 8.500" (215,9 мы) и 


9.750" (247,65 ыы) Нин: 


Ствол делается из бесшовной (ц/т) трубы из стали 4130: внешний диаметр 1.125" (28,6 мм), 
внутренний диаметр .750" (19 мм). Патронник под 2-3/4" (70-мм) гильзы. Вырезается пульный 
вход длиной 1-1/2" (38 мм). 
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Обточите ствольную коробку до внешнего диаметра, который будет иметь скользящую посадку 
внутри трубы ресивера, оставив на конце фланец несколько меньший, чем внутренний диаметр 
резьбы ствола. В переднем конце делается резьба для сцепления с резьбой на стволе. В заднем 
конце делается коническая выточка, формирующая мелкий входной конус. Кольцевая выточка 
для боевых упоров затвора вырезается расточным резцом, чтобы сформировать прямоугольные 
края. Установив ствольную коробку на место в ресивер, разметьте чертилкой контур окна для 
выбрасывания гильз. Материал внутри контура удаляется фрезерным станком. Щель немного 
шире и глубже, чем необходимо, вырезается в правой стороне для прохода рычага затворного 
механизма. Пазы для боевых упоров затвора могут быть вырезаны 1/2-дюймовой (12,7-мм) тор- 
цевой фрезой, но не должны быть закончены, пока не будет сделан затвор. 


с и 


:675" 1.340" (34 мн) 


ЫХ. И 
17,15 | 
ыы 


Левая сторона 
7,62 ым Резьба!” х 24 (М26Х1) 


12° тыс 
г 
22,56 900" 1.140" (29 ын)—— 
ыы 
1 .625" (15,88 ыы) 


| 1.450" —= 15| |+.165* (4,2 мы) | 
(36,83 ыы) Вид спереди 
>| [+.150" (3,8 ыы) 


.975" 1.25" 


(31,75 1.430” (36,3 мм) 
и т 
24,77 ВИ 
ыы 
ки = 
Правая сторона 
Ствольная коробка — сталь 4140. 

Тело затвора вытачивается до необходимых размера и длины, и в нем высверливается канал 
для ударника и боевой личинки затвора. Функция паза, сделанного под углом наверху, — вво- 
дить боевую личинку затвора в ее запертое положение и выводить из него. Плоский вырез на- 
верху передней части должен просто обеспечить зазор для ствольной коробки. Узкие пазы на 
нижней стороне обеспечивают зазор для отражателя, разобщителя и запирающего клина. Ши- 
рокая выточка на правой стороне с вырезом на конце сопрягается с рычагом затворного меха- 
низма, закрепляя его на месте. Продольный паз наверху обеспечивает проход направляющей 
рельсы, которая держит боевую личинку затвора в открытом положении во время её продоль- 
ного перемещения. Если бы не это, она пыталась бы повернуться в закрытое положение сразу 
же, как только она встретила сопротивление от гильзы в магазине. 

Боевая личинка затвора вытачивается до размера, отставляющего больший, чем нужно, диаметр 
фланца в передней части, который будет частично срезан, чтобы сформировать боевые выступы 
(упоры) затвора. Отверстие для ударника сверлится с переднего конца в лице затвора сверлом 
№31 (3 мм) глубиной, по крайней мере, 1 дюйм (25,4 мм). Затем личинка затвора переставляет- 
ся в токарном патроне на 180 градусов и сверлится сверлом №29 (3,53 мм) до глубины 2 дюйма 
(50,8 мм). Больший диаметр нужен только, чтобы обеспечить зазор для большей части длины 
тела ударника, таким образом, уменьшая трение. 

Отметьте, что четыре боевых упора расположены не на равномерном расстоянии по окружно- 
сти затвора. Это необходимо, чтобы обеспечить зазор для отражателя и окна для выбрасывания 
гильз. Боевые упоры затвора формируются удалением всего лишнего материала при возможно- 
сти фрезерным станком и завершаются напильниками и абразивной шкуркой. Здесь полезна 
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быстродействующая ручная шлифовальная машинка. Ею могут быть сделаны вырезы для вы- 
брасывателя. Затем высверливаются карманы для пружин выбрасывателя и отверстия для шар- 
нирных осей. Пока еще не сверлите отверстие для поворотного пальца. 

Упоры боевой личинки и пазы в ствольной коробке теперь закончены к моменту, где боевые 
упоры войдут в пазы и будут поворачиваться в запертое положение. Тело затвора выдвигается в 
свое крайне-переднее положение, и отверстие для поворотного пальца размечается и сверлится. 
Установив поворотный палец на место, с помощью вставленного в отверстие для ударника 
сверла №29 (3,53 мм) просверлите насквозь поворотный палец так, чтобы ударник проходил 
через него, когда всё собрано. Ударник обтачивается до показанного размера и формы, и в нем 
делается надрез для удерживающего штифта, который устанавливается поперечно через тело 
затвора. 

Два выбрасывателя делаются из .156-дюймового (4-мм) полосового проката, помещаются в их 
позицию в боевой личинке затвора, и просверливаются отверстия шарнирных осей. Вставляют- 
ся два коротких отрезка маленькой спиральной пружины, которые впишутся в карманы для 
пружин, и выбрасыватели прикрепляются осями на место. Выбрасыватели должны, пружиня, 
открываться в достаточной мере для того, чтобы дно гильзы проходило между ними. Окрасьте 
крайние передние концы выбрасывателей тонким слоем помады и вдвиньте затвор в ствольную 
коробку настолько далеко, как он пойдет. Помада отметит конец ствола, где должны начаться 
вспомогательные вырезы для прохода выбрасывателей. Эти вспомогательные вырезы должны 
позволить боевой личинке затвора поворачиваться в запертое положение с патроном в патрон- 


нике. 
Отверстие дианетромн .125" (3,2 ын) для удерживающего штифта ударника. 


р |= .187" 8.5 мн Е ЫМ Зоо (81,9 ыы) 
ивы (4,75 ыы} | ° = .400° Е 


и 
(11,43 ыы) 


Вид сверху. 


15,88 мы-925 


250“ (6,35 ‚м) ++ 1-350" .920" (23,37 мы} 


(34,3 ыы 
Е ь ЕЕ 


4.150" (105,4 ыы) — 


(31, 75 мм) 


Ее 


Бабай 4125” (3,2 ыы) 
ы В в 
= ех 
14 ны 
—- 
9. 
Вид снизу. .125” (3,2 ыы) 


Казенная часть (затвор). 
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Карман для пружины выбрасывателя: дианетр .187“ Щель для шарнира выбрасы- 
(4,$ ым), глубина .350" (8,9 ын). < -—| вателя: длина .325" (8,25 ын), 


В ЗИ <] глубина .350" (8,9 ым), 
т фея 


ширина .150"' (3,8 ыы) 
`—`—_ Па; для выбрасывателя: 
15,88 ны 41,28 ны 
1.625" вых 
2.325" (59 нм) ——® 
965* 


глубина .150" (3,$ ын), 
ширина .150"' (3,$ ын). 


3,53 ны 250 т 
Вид сбоку. 280” п ‚ 6,35 мы 
РЕ (7,11 ыы) Я 
(6,35 ыы |+ Вид спереди. 


:0875° (2,2-мы) отверстия 
для шарнирных осей. 


.900"' = 22,86 ыы 
.117"=З ыы 


Вид сверху. /115* (2,92 ыы) 
Боевая личинка затвора — сталь 4140. 


а | Диаметр .250" (6,35 ны) Правый выбрасыватель: 
2 1 толщина .150" (3,$ ын)} > Я 
$3 .В75" 6,35 мы 309 
м —1..|Ф!| Отверстие для ударника 250" - -- (1,62 мы) | 
Вы .312"| | дианетрон .139 (3,5 ыы). . $ 
792 Левый выбрасыватель: .350” 
ы р я толщина .150" (3,$ ны) ое т 
Повортный палец боевой личинки и; —<— 1.125"->-} 3,3 
хвостовика сверла на 114" (6,35 ын). {28,6 ыы) ым 
| у 1172,97 ыы) 
250" Е нотки = — 
т, | Н [-.300" 1,62 мы | < 
„- . , 
250” |= .750"-|19ын 137’ мм = 500 12,7 ыы 
(6,35 ыы) =——_—__ 4.800° (121,3 ыы) - 


Ударник. 

Если всё сделано правильно, когда тело затвора оттягивается назад, криволинейный паз пово- 
рачивает поворотный палец, заставляя боевую личинку затвора аналогично повернуться в неза- 
пертое положение, посредством чего затвор освобождается для перемещения назад. Когда за- 
твор тянется вперед, он поворачивает боевую личинку в противоположном направлении в ее 
запертое положение. Криволинейные поверхности и замочные поверхности должны быть очень 
гладкими и свободными от заусенцев и следов обработки. Стоящим завершающим штрихом 
является покрытие сцепляющихся поверхностей очень мелкозернистой шлифовальной пастой и 
совместная обработка их до однородного состояния. 

Щель шириной 1/8 дюйма (3,2 мм) прорезается через верхнюю часть резьбового конца ресиве- 
ра. Она начинается на переднем крае и продлевается назад на 1/4 дюйма (6,35 мм). Вдвиньте 
сборку ствола в ресивер и поверните ее до точного положения, в котором она будет находиться, 
когда оружие будет закончено. Используя щель просто как направляющий вырез, просверлите 
отверстие глубиной 1/8 дюйма (3,2 мм) в ствольной коробке с использованием сверла №31 (3 
мм). Придайте немного коническую форму концу короткого куска хвостовика 1/8-дюймового 
(3,2-мм) сверла и вдвиньте его в это отверстие. Затем его нужно шлифовать до тех пор, пока он 
не будет выступать только приблизительно на .080 дюйма (2 мм) выше поверхности ствольной 
коробки. Этот штифт служит для определения местонахождения ствола последовательно во 
время разборки и сборки. 

Рычаг затворного механизма должен быть сделан из бесшовной трубы внешним диаметром 1- 
1/4 дюйма (31,75 мм) с толщиной стенок .065 дюйма (1,65 мм). На одном конце оставляют сек- 
цию полного диаметра, а остальную часть срезают, оставляя полосу шириной 5/8 дюйма (15,88 
мм). Эта полоса служит рычагом затворного механизма. Короткий отрезок 1-1/2-дюймовой 
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(38,1-мм) трубы с толщиной стенок .120 дюйма (3 мм) снабжается резьбой, обрезается до нуж- 
ной длины, устанавливается поверх имеющей полный диаметр части рычага затворного меха- 
низма и припаивается серебряным припоем на место. Выступ рычага затворного механизма 
присоединяется к другому концу таким же образом. 

10.300" (261,62 ыы) 


а 9.300" (236,22 + 1.0° 


Затворный рычаг эт 5 


0 ет 


+ 3.300`(83,6 мм | | |+ 300 (7.52 мы) (36,8 мы)1.250 
ых :200" (5,08 ыы) В 
| Иры Резьба 1.450" х 12 ТР! (МЗТх2) 


(10,16 ‚н)  затворного механизма 


Кожух 


Затворный рычаг. Тело делается из бесшовной трубы из стали 4130 с внешним диаметром 
1.250" (31,75 мм) и толщиной стенок .065" (1,65 мм). Снабженный резьбой кожух припаивается 
медным припоем или приваривается к передней части. Выступ рычага затворного механизма 
припаивается медным припоем или приваривается к заднему концу. 

Сделайте цевье просверливанием продольного отверстия через кусок черного нейлона диамет- 
ром 2 дюйма (50,8 мм), который обрезан до желательной длины, и у его концов подрезаны тор- 
цы. Отверстие должно быть немного большим, чем внешний диаметр ствола. Один конец рас- 
сверлен, и в нем нарезана резьба для накручивания цевья на затворный рычаг. Внешняя сторона 
обточена до показанной формы или того контура, который удовлетворит Вас. 

т ——__ 5.500" (139,2 тЫ 
.375" -4- 40,64 нн 12,7 ны 


(9,5 ны) 1.600” —= > .500* = 7 


Резьба: 1.450" х 12 
| {М37х2) 


1.450" (36,8 мм) 1,2507 (31,75 мм) 5. 4 мы) 


1.625* (41,28 мн) 2.000” (50,8 нн) 

Цевье, выточенное из черного нейлона диаметром 2.0" (50,8 мм). 
Делается и снабжается резьбой для наворачивания на ресивер удерживающая ствол гайка, 
плотно прижимающаяся к фланцу на передней части ствольной коробки и держащая ствол на 
месте. Внешний диаметр должен быть покрыт насечкой — и для внешнего вида, и для облегче- 
ния затягивания и ослабления вручную. Можно мудро улучшить внешний вид насеченных по- 
верхностей, оставляя на поверхности узкие полосы с небольшими канавками между ними и де- 
лая насечку полосами. При использовании этого метода делающий насечку инструмент подает- 
ся прямо вперед, без поперечного движения, на каждую выпуклую полосу. Это приводит к ост- 
рой, четкой, даже ромбической насечке, которую трудно получить при непрерывной продоль- 
ной накатке. 
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Если используется дульный тормоз, мушка может быть сделана укорачиванием мушки М16 и 
припаиванием ее серебряным припоем к его корпусу, или может быть изготовлена регулируе- 
мая мушка, как показано в Главе 15. 

Н = | 20,3 ыы 


Просверлить и ра;зенковать 
под головку винта, нарезать 
резьбу 10х32 (М5) на про- 
тивоположной стороне. 


(2.54 ны) 


| 250" (6,35 ыы} 


=} 625 | 15,88 ыы 
Сборка мушки. 

Если всё делается способом, которым оно должно быть сделано, Вы теперь должны быть в со- 
стоянии соединить сборку верхнего ресивера/ствола. Наверните цевье на затворный рычаг, по- 
местите гайку ствола через затворный рычаг и вставьте ствол внутрь. Затвор добавляется на ме- 
сто, и сборка вставляется вовнутрь ресивера. Гайка ствола навинчивается на ресивер, формируя 
прочную сборку. 

Сборка целика/ручки для переноски вырезается из листового металла 14-го шаблона (1,9 мм) и 
сгибается до нужной формы вокруг формирующего блока. Нижние ноги сгибаются до нужной 
формы, и через каждую из крепежных лапок сверлятся 1/4-дюймовые (6,4 мм) отверстия. Она 
теперь располагается на своем месте и приваривается к ресиверу помещением сварки вовнутрь 
отверстий. После гладкой отделки не будет видно никаких следов сварки. 


ыы ыи 
.3757] о я (15,88 ны) 
ТН #500" с 
9,5 {12,7 м} 
ыы 


8.375" (212,73 мм) 


9.400” (238,76 ыы) 


Дианетр 
.375 (9,5 ыы) Обрезать до этой форны после сгибания. 


Ручка для переноски/целик сгибается до нужной формы из листового металла 14-го шаблона 
(толщина 1,9 мм). 
Используя показанный образец, вырежьте две боковины нижнего ресивера и согните нижние 
выступы вовнутрь. Если возможно, их нужно прижать к распорному блоку толщиной 1 дюйм 
(25,4 мм) и наложить шов по свариваемому дну. Затем соответствующие заполняющие блоки 
привариваются на место, и швы гладко шлифуются. Верхняя сторона, которая соединяется с 
верхним ресивером, плоско фрезеруется и скругляется внутри с использованием 1-1/2- 
дюймовой (38,1-мм) шаровой фрезы до наиболее более близкого соответствия с круглым реси- 
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вером. Передний заполняющий блок обрезается для сцепления с передним монтажным крон- 
штейном на верхнем ресивере. После удовлетворительной подгонки оба ресивера зажимаются 
вместе, и отверстие для поперечного винта (ригеля) сверлится, нарезается и зенкуется под го- 
ловку винта. Разметьте отверстие для монтажного болта рукоятки, держа рукоятку на месте и 
отмечая отверстие через отверстие для болта в рукоятке. Это отверстие проходит через дно 
нижнего ресивера и через задний монтажный кронштейн, в котором нарезается резьба для 


ввинчивания болта рукоятки, скрепляющего вместе рукоятку, нижний и верхний ресиверы. 
.325*>4 | 


(8,26 ым) в Вытачивается и; круглого проката; прива- 
езьба: 1 
| 1/4" 28 ривается на место кверху задней части. 
(М6хо, 75), 


1.625* (41,28 мы) ‘ДлЯ сопряжения с описанным 
далее затяжным болтон резьба 


9.400” (238,76 ыы) 
7.375" (187,33 ны) 


1.0" (25,4 ыы) 


3.200” 
($1,28 ыы) 


(3$, 1 ны) 


70,23 ыы 31,75 ыы 
2 —— Са 
Нижний ресивер. Две боковины вырезаются до такой формы из листового металла 14-го шаб- 


лона (1,9 мм), сгибаются и свариваются вдоль нижних и передних швов. Заполняющие блоки 
привариваются спереди, за окном для магазина и сзади. 


Шаблон нижнего ресивера. Нужны два. И; листового неталла 14-го шаблона (1,9 ын}. 


12,2 ыы 


ри 3127 (1,93 = -=.480"| 
(12,2 ны) 
1.200" (30,5 ын) 
24,9 ын 293,2 ын 
|} = | 980 ь \ ая | 
|= 960” »- 
{24,9 ым} 1. Е 
Задняя заполняющая р 1-1 .625" [Е (27,94 Е. 
пластина. 4125" —- (15,38 ны} 
(32 “от 500“(12.7 мы) 


и на место на 
т ИИ 2 ыы) переднен конце. 


Коробка защелки нагазина. Задняя стенка 
гнезда нагазина. Приваривается на несто. 


Приклад приспособлен от ложи М16 из военных излишков вытачиванием алюминиевой втулки 
для установки вовнутрь переднего конца приклада и подобной такой - в задний. Эта сборка 
удерживается на месте длинным затяжным болтом, сделанным нарезанием резьбы на одном 
конце отрезка хвостовика сверла и привариванием головки к другому концу. Шлиц для отверт- 
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ки может быть вырезан ножовкой. Этот приклад, когда Вы его поставите, будет слишком ко- 
ротким, поэтому плоско сточите его затыльник и добавьте эластичный затыльник-амортизатор. 
Это удлинит приклад больше, чем на дюйм (25,4 мм). 


Заполняющий блок толщина .625" (15,88 нн); форнируется из твердой 
древесины; вклеивается эпоксидной снолой в торец. 


Затяжной болт: 8.750" (222,3 мн) х .250" х 24 нит. (Мб). 


й 
2 


т 
125°—— .625" 
у 


1.12" — 
„700“ = 17,78 нн 
.625"' = 15,88 мы (28,6 НЙ [Е | 


.700”, 
Втулка-переходник вытачивается и; алюни- 1.000" 
ния внешнин дианетрон 1-11" (31,75 ын). их нА. 


1.250" 
5 (31,75 ын) 
атыльник- - 
но ртизатор Приклад АЯ-15/М16, преобразованный для использования в дробовике. 


Снять лыску 
для прохода 
предохрани- 
теля. 


15,88 мы »| .625” |-- 

Рукоятка. Форма по индивидуальному предпочтению. 
Маленькие детали, включая спусковой крючок, курок, шептало, защелку магазина и другие, 
вырезаются до нужной формы из полосового проката пилением и фрезеровкой и отделываются 
опиловкой напильником и шлифовкой. Нужно сначала просверлить любые отверстия через эти 
детали и разметить детали, используя отверстия как опорные точки. Сделайте картонные шаб- 
лоны для этих деталей и, выровняв местоположения отверстий, прочертите контур детали на 
металле. 
Детали из листового металла, включая спусковую тягу, разобщитель и замок затворного меха- 
низма, вырезаются до нужной формы из листового металла 14-го шаблона (1,9 мм), используя 
методы, описанные выше. Так как листовой металл не содержит достаточно углерода для 
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должного укрепления, они будут требовать поверхностной или оболочечной закалки. Этого 
легко достигнуть, используя обработку «Касенитом», о В р месте. 
3,5 ‚м Карман для пружины: дианетр .187" 
(4,8 ын), глубина .200" (5,4 ын). 


Е не 35 ыы 
5 РТЕНЕЫ 
в [250] Сы 
41,9 ны 
г БЕ: 24,8 ын | 1 1257 
$ (3,2 ыы) 
.800” . . 18,4 ыы 
(20,3 ыы) ‹ 


рат АС В: 
750” (413 
(9 ын) НН) 


6,35 ны 
те. 63 
‹ Карман для пружи- 250” .230" (5,8 ыы) 
(34,3 ны) ны: дианетр .250“ Е 
(6,4 ыы), глубина 375- 3,5 
.250" (6,35 ыы). у ыы 
.600* 
(15,24 ын) 


.312” 
Спусковой крючок = (7,92 о = курок 


32,4 = 
} — 1.275" С. р у |+ е (6,35 мы) 
.075* ры (3,2 мы) (7 
га | 
{1,9 мн) 


Е № 
500" 


р Е ны "пружины 


д. т 48" @в ны) 


(3,2 ымн) "975". 
Спусковая тяга Шептало (24.8 ын) 
>| |4 125" (3,2 ыы) ы-| |-< 
1.125" 
{28,6 ны) | 
300” 1.200"— 
(7,6 ын) (51 ым)} (30:5 ыы Направляющая 
для пружины 
Распорная деталь: Распорная деталь: зы [4 
толщина .175" (4,45 мы) толщина .175" (4,45 ым) (95мм) 
Разобщитель 


Замок (фиксатор) затвора 
ПРИМЕЧАНИЕ: Полная форма этих деталей не является критической, пока выдерживаются 
указанные размеры. 

Примечание переводчика: Размер отверстий под оси на этих чертежах не указан, но нетрудно 


предположить, что он составляет 1/8 дюйма (3,2 мм), как и в случае с защелкой магазина (см.: 
страницу 112). 
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п ох анительный выре; 
Не + = 6127 |15,55 ны 


[[——_— 3,5 мы 
375* 
Вид сбоку 9 
ой (6,35 
Винтик-заглушка 250 мы} 
Пружина. МЕР о т: 
дианетрон -” 2 В 
480" (4.6 мн) | ] Ми сверну 
39,5 ыы 
йа : ? 6,35 мы 
Стопор дианетрон ув вах, Е = (7,92 
187" (4,8 м) | ПРЕВЕск»г р м 


+| 500" НН |-4 250" (6,35 ын) + те ах 


(12,7 ыы} :: 
Сфорнируите по индивидуальному предпочтению. 


Двухсторонний предохранитель. 


ре 


Замок (фиксатор) 
затвора 


Правая сторона 


Разобщитель 


Спусковая тяга 


Предохранитель 


Спусковой крючок 


Левая сторона 

Сборка спускового механизма. 
Требующиеся спиральные пружины обычно могут быть найдены в скобяных лавках, складах 
авто-запчастей и торговых домах для оружейных мастеров. В этом оружии я использовал пру- 
жину курка М16, которую ранее я применял во множестве проектов оружия, потому что она 
дешева, надежна и доступна. Они рекламируются поставщиками деталей из военных излишков 
по ценам от 1 доллара, что я считаю выгодной покупкой. 
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Защелка или держатель магазина легко устанавливается сначала сверлением отверстия для шар- 
нирной оси через нижний ресивер. Затем с установленным на место магазином защелка поме- 
щается в такое положение, когда ее верхний конец плотно прилегает к блоку на задней стенке 
магазина, и сверлится отверстие, используя отверстие через ресивер как кондукторную втулку 


для сверления. Это потребует небольшой или никакой дальнейшей подгонки. 
—- ба 250" (6,35 ым} + |-<.175” 


"ЕЕ ПО, 
(21,6 
ыы) 
Пианетр | Ех 
.125" 
(3,2 ым) . 
Е 


= магазина. 
В рукоятке вырезается щель 1/8-дюймовой (3,2-мм) торцевой фрезой для установки вовнутрь ее 
заднего конца спусковой скобы. Лапки спереди помещаются в вырезы в нижнем ресивере, фор- 
мируя прочную сборку, когда рукоятка закреплена на месте. 


—4— .225” (5,7 ыы) 


ь 4 


— 


Карман для пру- 
жины дианетрон 
.250" (6,35 ыы) и 
глубиной .350“ 
(8,9 ыы) 


Эскиз законченного ружья. 
Сборка выполняется закреплением осью на месте шептала, а вслед за ним - курка. Затем уста- 
навливается замок затворного механизма, сопровождаемый предохранителем, потом — спуско- 
вой крючок и разобщитель, которые оба вращаются на одной оси. Сборка спускового механиз- 


ма устанавливается в теле нижнего ресивера, которое затем прикрепляется к верхнему ресиверу 
поперечным болтом (ригелем) впереди затворного механизма и болтом рукоятки сзади. 
ГЛАВА 17. Украшение 

Есть времена, когда множество хороших ружей показывается вместе, будучи выставленными на 
стендах или выложенными на демонстрационные столы, но одно из них отвлекает внимание от 
других. Это случается даже когда вся группа состоит из оружия одного и того же производства 
и модели. Почти неизменно это происходит из-за того, что одно ружье имеет лучшую отделку. 
Или, возможно, более привлекательный рисунок или текстуру в древесине ложи. В большинст- 
ве случаев это будет происходить из-за дополнительного украшения, типа машинной обточки 
ярких деталей, покрытия и насечки металла, или выдающейся работы по окраске. 
Безотносительно причины, опытный образец оружия, на который мы потратили так много вре- 
мени и усилий по изготовлению, должен привлекать внимание. Поэтому мы отделаем все вы- 
ступающие поверхности до лучшего состояния по нашим способностям. Все металлические по- 
верхности освободим от следов обработки и дефектов, сделав все поверхности плоскими и пра- 
вильными. Линии оставляются прямыми и хорошо определенными, и углы острыми и квадрат- 
ными. Дерево должно быть гладким и без следов обработки или шлифовки, с заполненными 
всеми порами волокон, и гладким, полированным, даже с нанесенной отделкой. Это должно 
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быть достаточно, чтобы привлечь и удерживать чье-то внимание. Худшая неприятность -— то, 
что большинство других может быть одинаково хорошо отделано. Поэтому посмотрим на неко- 
торое дополнительное украшение, которое обычно будет привлекать внимание, необходимое, 
чтобы наш оружейный стенд выделялся на фоне других и был замечен первым. 

Машинная обточка, также известная как насечка орнамента и точечная полировка, является ти- 
пом декоративной полировки, используемой главным образом на казенниках или затворах и 
подавателях магазина. Если этот процесс сделан должным образом, он значительно прибавляет 
к внешнему виду законченного огнестрельного оружия. Он также удобен для закрытия незна- 
чительных дефектов, которые невозможно легко удалить. 

Процесс состоит из наложения полировочных кругов малого диаметра, расположенных с оди- 
наковым промежутком продольно и поперечно или по окружности круглого болта. Это обычно 
делается, используя инструмент с абразивным наконечником, зажатый в патроне сверлильного 
станка. Эти инструменты могут состоять из маленьких резиновых стержней с абразивом на 
конце, которые обычно имеют диаметр 3/16 (4,8 мм) или 1/4 дюйма (6,35 мм). Они закрепляют- 
ся в держателе, специально сделанном для этой цели и доступном в торговых домах для ору- 
жейных мастеров. Они также могут быть закреплены в тонкостенной трубке или стержне с от- 
верстием, просверленном в одном конце. Фабричный держатель стоит недорого, поэтому по 
возможности он должен использоваться. 

Другой, лучший, метод состоит в использовании маленьких проволочных щеток диаметром 
3/16 (4,8 мм) или 1/4 дюйма (6,35 мм), установленных на хвостовике, который может быть за- 
креплен в патроне дрели. Эти щетки начнут расплющиваться в процессе работы и сделают про- 
грессивно увеличивающийся узор. Это расползание можно предотвратить одеванием поверх 
щетки обтягивающего кольца в форме «О» или короткого отрезка термопластичной пластмас- 
совой трубки, оставив выступающими только около 1/8 дюйма (3,2 мм). 

Любая из них устанавливается в патроне дрели и вращается на довольно высокой скорости. 
Проволочная щетка должна использоваться с абразивной пастой, смешанной с охлаждающим 
маслом. На деталь, которая будет обработана, наносят тонкое покрытие абразивной пасты и 
проволочную щетку вводят в контакт с поверхностью. Вращающаяся и покрытая довольно гру- 
бым абразивным составом, проволочная щетка сделает четкие полные круги на округленной 
поверхности, тогда как цельные абразивные стержни не могут этого сделать. С абразивной пас- 
той можно также использовать стрежни для нанесения более глубоких узоров. 

Для получения безукоризненного изделия важно, чтобы использовался некоторый точный ме- 
тод установки интервалов. Если имеются плоские поверхности, может использоваться фрезер- 
ный станок для продольной и поперечной установки интервалов. Если должны быть покрыты 
узором круглый затвор или другая деталь, должно применяться своего рода индексное крепле- 
ние. Они также доступны в торговых домах для оружейных мастеров и должны быть приобре- 
тены, если ожидается множество изделий. Если только немногие будут сделаны, равномерно 
разнесенные отметки могут быть размечены на клейкой ленте, и лента обертывается по окруж- 
ности изделия, как было описано в другом месте относительно разметки газоотводных отвер- 
стий дульного тормоза. Если Вы отважитесь выровнять эти отметки точно по центру в тисках 
фрезерного станка, может быть сделано презентабельное изделие. 

Внешний вид выступающих головок винтов может быть несколько усилен насечкой их тонким 
напильником для насечки металла. Внешний вид их будет улучшен, если будут сформированы 
правильные ромбы с длиной приблизительно в три раза большей, чем их ширина. Короткие, 
кряжистые ромбы или квадраты, которые многие люди действительно пробуют делать, являют- 
ся не столь привлекательными, как более длинные ромбы. 

Один простой способ сделать это состоит в том, чтобы зажать тело винта или болта в тисках, 
установив шлиц винта под прямым углом к губкам тисков. Нижняя сторона головки винта 
должна лежать поверх губок тисков. Линии, уложенные с промежутками, вырезаются напиль- 
ником для насечки под углом в 30 градусов к шлицу винта. После того, как головка винта по- 
крыта в этом одном направлении, другой набор линий вырезается под соответствующим проти- 
воположным углом к шлицу винта. Потребуется несколько проходов для вырезания ромбов до 
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их надлежащей глубины, которая будет глубиной, требуемой для доведения верхушек ромбов 
до острых точек. Иногда для заострения ромбов необходимо использовать маленький треуголь- 
ный напильник. 

Матирование может использоваться и для украшения в ином случае простых поверхностей и 
для уменьшения светоотражения. Сначала нужно вырезать обрамляющие линии вокруг пери- 
метра области, которая будет матироваться. Прямо говоря, обрамляющие линии можно легко 
вырезать на металлической поверхности, просто зажав круглое изделие в патроне токарного 
станка. Острый наконечник вытачивается на одном конце токарного резца, который затем уста- 
навливается в резцедержателе токарного станка с острым наконечником точно по центру. 
Предположим, что мы разметили границы, в которых будет заключена матированная область на 
верхней стороне круглого ресивера. Так как ресивер уже установлен в патроне токарного станка 
с выступающим концом, поддерживаемым центром, острый, остроконечный резец перемещает- 
ся по поверхности ресивера с использованием поперечного суппорта токарного станка. Вра- 
щайте ресивер, пока местоположение обрамляющей линии не окажется прямо на одной линии с 
токарным резцом. Затем легко подайте резец к поверхности ресивера поперечной подачей, и 
ведите его продольно, используя маховичок суппорта токарного станка. Она чередуется на ка- 
ждом конце токарным резцом, все еще делающим легкую резку до точки, где начинается другая 
продольная обрамляющая линия, и он снова движется продольно по поверхности. Все четыре 
угла соединяются таким способом. 

Таким же способом вырезаются границы на плоских поверхностях острым наконечником, 
сформированным на коротком куске хвостовика сверла или сломанной торцевой фрезы, кото- 
рый затем устанавливается в гильзе шпинделя фрезерного станка. При легком прижиме остро- 
конечного резца вырезаются продольные линии продольным перемещением материала махо- 
вичком по столу фрезерного станка. Для этого может использоваться механическая подача. Бо- 
ковые врезки или прямоугольные резы делаются, используя поперечную подачу. Любые за- 
усенцы, которые возникают в результате этого процесса, должны быть удалены перед перехо- 
дом к дальнейшему. 

Фактически матирование может быть сделано множеством способов. Один путь состоит в изго- 
товлении матирующего штампа, формируя узор на коротком куске хвостовика сверла. Легкий 
способ сформировать такой узор состоит в том, чтобы поместить один конец хвостовика сверла 
(он должен быть диаметром 3/16 (4,8 мм) или 1/4 дюйма (6,4 мм) и приблизительно 3 дюйма (76 
мм) длиной) на довольно грубый напильник и ударить по другому концу молотком. Это оставит 
отпечаток зубов напильника на торце штампа. Затем хвостовик сверла поворачивается на 90 
градусов, и процесс повторяется. Это приведет к узору, состоящему из маленьких квадратиков 
на торце. Хвостовик сверла теперь закаливается и отпускается при светло-соломенном цвете. 
Сейчас он может использоваться как штамп установкой его на поверхность ресивера и прокла- 
дыванием им борозды с помощью молотка. Этот процесс повторяется, пока не будет охвачена 
вся область внутри границ. Другой инструмент должен быть сделан точно так же, как этот, но с 
двумя плоскими смежными сторонами, чтобы добраться полностью до углов границы. 

Более легким, отнимающим намного меньше времени методом будет использование электриче- 
ского гравировального инструмента, который продается в скобяных лавках и в магазинах для 
любителей рукоделия по всей стране. Они поставляются с установленным твердосплавным на- 
конечником. Если возможно, нужно приобрести и установить гравировальную иглу, так как она 
останется острой намного дольше. 

Чтобы использовать инструмент, включите его и перемещайте наконечник назад и вперед по- 
перек поверхности. Приблизительно 7000-8000 ударов в минуту приведут к плотной, равномер- 
но матированной поверхности. Во время обработки материал должен опираться на твердую по- 
верхность. Если он будет держаться одной рукой, а гравирующий инструмент - другой, то по- 
лучение законченного узора не займет много времени, потому что матирующийся материал бу- 
дет иметь тенденцию дрожать от гравирующего инструмента. Инструмент имеет регулировку 
калиброванного штриха, которой можно регулировать длину штриха. Сначала регулятор нужно 
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установить около его средней позиции и потом отрегулировать согласно вашему вкусу. При не- 
большой практике результатом будет работа профессионального качества. 

Эта обработка может также быть применена к основаниям прицелов, планкам дробовиков, вер- 
шинам четвертных планок и любой другой поверхности, где желательны контрастная или не 
отражающая поверхность. При использовании на верхних поверхностях ресиверов и отделке 
всего остального в сильно полируемом ярко-синем цвете, с нижним ресивером, отделанном яр- 
ким поверхностно-цветным узором или французским серым, объединенным с хорошим фасон- 
ным, глянцевым деревом и приличной насечкой, результат, конечно, привлечет внимание. 

Как множество других мерил мастерства, хорошо выполненная насечка является результатом 
понимания того, что нужно для ее получения, и практики. Хорошая насечка состоит из ряда 
мелких ромбов, содержавшихся в пределах границы или контура. Каждый из этих ромбов имеет 
равный размер и форму. Линии являются прямыми и, если прерываются тесьмой или другим 
украшением в пределах узора, продолжаются с другой стороны, как если бы никакого такого 
прерывания не было. Все ромбы вырезаются до одной и той же глубины и завершаются остры- 
ми наконечниками полностью до границы, где линии, формирующие насечку, останавливаются 
без каких-либо зарубок или наплывов. Сформированные ромбы являются только ромбами. Не 
квадратами или прямоугольниками, но истинными ромбами с длиной, по крайней мере, в три 
раза большей их ширины. Одинаково важно, чтобы узор был симметричным с обеих сторон. 


Рельефная часть щеки, стальной колпачок рукоятки и насечка из узких линий добавляют при- 
влекательности этой сделанной на заказ винтовке. 


Рукоятка на этой ложе «Ремингтона 1100» имеет насечку с прерывистыми линиями. 
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Вырежьте линии обрамления параллельно к верхней линии ложа и ниже нее. 
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Сначала вырезаются непрерывные линии. Пунктирные линии даны только для реконендации. 
Узор с обрамляющими точками. 


Пунктирные х а 
линии ке 

в границах > >. . 
форнируются ^— 
предыдущини_ -- к 
линиями. <> 


Непрерывный рисунок "по верху" РР Х 
или рисунок из циклических точек. ‹ 2 Рисунок рукоятки и; двух дощечек. 


Непрерывные линии вначале вырезаются до половины глубины. 
Пунктирные линии -карандашные - для ссылки. 


Двусторонний узор рукоятки. 


116 


На рукоятке и цевье сделана насечка с использованием обрамляющего узора с границей. 


Линии водораздела. 


Обрамляющий узор «геральдическая лилия». 
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ож ре. : чи в. о 
Приклад и цевье садочного ружья с насечкой с прерывистыми линиями. 
Предыдущее описывает то, что можно считать безупречной работой по насечке. Можно преус- 
петь в попытке достичь этого. После 50 лет попыток я все же выполняю безупречную работу по 
насечке. Никто не имеет чего-то такого, что я еще не видел. Каждое изделие, которое я когда- 
либо исследовал, имело какие-то небольшие недостатки в насечке, включая мои собственные. 
Но мы продолжаем пробовать в надежде, что когда-нибудь мы достигнем этой цели. 

Как и в случае с другими предприятиями, приличные инструменты и оборудование будут иметь 
положительное влияние на готовое изделие. Инструменты для насечки проделали длинный путь 
со времени, когда я пытался использовать куски спиц от зонтиков с зубами, выпиленными на- 
пильником, как распорную деталь и согнутый треугольный напильник для углубления линий. 
Мне пришлось искать в течение нескольких месяцев прежде, чем я нашел выброшенный зонтик 
для извлечения из него спиц. Сегодня есть несколько изготовителей качественных инструмен- 
тов для насечки по разумным ценам. Они прошли длинный путь к устранению оправданий ти- 
па: "Я не имел никаких хороших инструментов". Вообще они доступны как отдельные инстру- 
менты или в наборах. Хотя все инструменты, которые составляют набор, в конечном счете, 
пригодятся, инструмент для прорезывания двух линий с интервалом и инструмент для резки 
одной линии -— это всё, что является абсолютно необходимым. Инструмент для прорезки границ 
должен, вероятно, быть приобретен в это же время, так как незначительные наплывы и зарубки 
в границе могут быть скрыты, используя этот инструмент. 

Мой собственный выбор фабричных инструментов -— ручки, сделанные \.Е.Вто\упей, которые 
называют "полным видом" инструментов для насечки из-за петли в ручке прямо позади резца. 
Не так уж важна особенность полного вида, как факт, что эти ручки более жесткие и менее под- 
вержены изгибу или упругости, чем другие. Я предлагаю Вам купить четыре такие ручки. 
Я предпочитаю резцы, сделанные "Оет-Ваг". Они, кажется, остаются острыми дольше других, 
и распорные детали имеют тенденцию быть более однородными. Не забавно заменять резцы, 
пройдя часть пути работы по насечке и обнаружив, что новый резец не режет линии той же са- 
мой ширины, что и замененный. Нужно купить несколько штук каждого резца. Резцы на одну 
линию, на две разнесенные линии, граничный резец (один из них будет годен долгое время) и 


несколько резцов для пунктирной линии, которые, в конечном счете, пригодятся. 
Вырежьте граничные линии на 6,35-12,7 ны ниже и параллельно верхней линии ложа. 
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Геральдический обрамляющий узор цевья. Размеры должны быть изменены для соответствия 
индивидуальным ложам. 
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Этот однозарядный дробовик калибра .410 (10,4 мм) демонстрирует матированную четвертную 
планку и поверхностно окрашенную затворную группу. Это ружье привлекло внимание. 


Двусторонний 
геральдический рисунок. 


Рисунок типа пистолетной рукоятки. 


Насечка с прерывистыми линиями является привлекательной И износостойкой, и она обеспечи- 
вает нескользкую поверхность, которая является полезной на спортивном оружии. Она достига- 
ется прорезыванием требуемого числа линий (обычно трех или четырех) стандартным резцом 
для мелкой линии, затем проведением одной ЛИНИИ инструментом с более широким интерва- 
лом. Это повторяется в пределах всего узора. 
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Обрамляющая насечка идет поверх рукоятки без прерывания. Видны также матированная чет- 
вертная планка и верх ресивера, как и поверхностно окрашенный ресивер. Необходимо позабо- 
титься, чтобы держать линии и даже инструмент с интервалом перпендикулярно к поверхности 
ложи; иначе ромбы изменят форму по мере продвижения работы. Параллельные базовые линии 
должны быть нарисованы несколько разнесенными на 1/2" (12,7 мм) внутри области, в которой 


Геральдическая насечка, сделанная автором несколько лет назад. Отметьте, что линии продол- 


Разнетьте и вырежьте эту линию параллельно и на 1/4"-1/2"' (6,3-12,7 ыы) ниже верхней 
линии ложи. 


а Линии водораздела и. 


м 


Точечный рисунок выполняется такин же образон. Для начала вырежьте 


сплошные линии до половины глубины. Пунктир наносится карандашон 
для ссылки, чтобы держать линии пряными. 


Двухсторонние узоры цевья. 


делается насечка. Это поможет держать линии прямо. 


жаются в том же самом направлении после пересечения тесьмы и что все ромбы имеют при- 


мерно одинаковые размер и форму. Я считаю это довольно хорошей работой, но все же не со- 
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всем совершенной. 


Точечный узор "углубленной" или "вставной" насечки, посредством чего насекаемая область 
углубляется или срезается до требуемой глубины перед нанесением насечки. Это действительно 
не стоит дополнительно потраченных усилий. 

Маленький инструмент для наведения узоров по дереву необходим для вырезания строгих кри- 
вых в границах и иногда для отделки очень коротких линий. «Оет-Вац» делает один из них и 
включает его в свои наборы для насечки. Такой же инструмент, сделанный «Супе» и про- 
дающийся отдельно, а также в их наборах инструментов для насечки, работает лучше, по край- 
ней мере, у меня. Этот У-образный инструмент имеет небольшой радиус, оставленный внизу на 
внутренней части лезвия. Если этот радиус удалить точильным камнем для ножей, напильни- 
ком или узким шлифовальным кругом, то инструмент станет резать более гладко и более чисто. 
Когда Вы будете заказывать инструменты, включите в список направляющую для шаблона 
«Вет-Вац». Она состоит из изогнутого гравировального резца, прикрепленного к деревянному 
блоку, с установочным винтом для фиксации его на месте. Расстояние между чертилкой и дере- 
вянным блоком регулируется. Зафиксировав иглу на месте и перемещая деревянный блок по 
верху ложи, можно разметить верхние границы цевья параллельно и на точно таком же рас- 

стоянии от верхней линии ложи. 

Хороший лоток для насечки также является необходимостью. Не берите один из дешевых, сде- 
ланных из сосновых досок 2х4 (5х10 см) с несколькими зажимными болтами, скрепляющими 
его. Люди, которые продают их, должны стыдиться себя. Хороший сделанный на продажу ло- 
ток для насечки будет стоить более 100 долларов. Вы можете самостоятельно сделать лоток, 
который будет служить так же, как и любой из тех, что Вы можете купить, но он должен быть 
сделан из металла или твердого дерева, а не из дешевой сосны. Почти каждый оружейный жур- 
нал публикует статьи о том, как делать лотки для насечки, поэтому будет просто найти чертежи 
для него. Должен использоваться самый крепкий из доступных проектов. 

Правильное расположение узора насечки — один из самых важных аспектов. Как только это 
достигнуто, Вы находитесь на верном пути к приемлемой работе. Самой большой проблемой, 
которая может иметь разнообразное влияние на это, является факт, что многие ложи несиммет- 
ричны. Было время, когда я брался делать на заказ насечку на ложах, которые делали другие. 
Большинство из них было сделано, или -— я должен сказать — закончено, из заготовок- 
полуфабрикатов. Почти неизменно они были кривыми или асимметричными, или более тол- 
стыми на одной стороне, чем на другой. Обманом я обычно умел заставить большинство узоров 
казаться одинаковыми с обеих сторон. Но если бы кто-либо позаботился измерить, то они на- 
шли бы, что каждая боковина отличалась по прямой пропорции настолько, насколько ложа раз- 
личалась от бока до бока. 

Еще два изделия должны быть сделаны перед началом. Пластмассовый ромб длиной 3 дюйма 
(76,2 мм) и шириной 1 дюйм (25,4 мм) вырезается от тонкого, прозрачного пластмассового лис- 
та. Видимые центральные линии должны быть прочерчены и продольно и поперечно. Это будет 
служить шаблоном для установки угла линий водораздела в каждой боковине и обеспечения 
того, что все они будут подобны. 
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Одна или более полос шириной 1/2 дюйма (12,7 мм) и длиной, по крайней мере, 8 дюймов 
(203,2 мм) могут быть вырезаны из того же самого материала. Обе стороны их должны быть 
прямыми, гладкими и параллельными. Эти полосы будут использоваться для разметки водораз- 
дельных линий во всю длину, для чего их обертывают вокруг ложи под установленным углом и 
чертят линию вдоль стороны. 

Средняя линия должна быть установлена вдоль нижней стороны цевья. Это было бы достаточно 
простым, если бы мы были уверены, что цевье симметрично. Просто оберните кусок бумаги во- 
круг него и отметьте оба внешних края. Сверните бумагу пополам, затем снова оберните ее во- 
круг ложи. Складка, где она была свернута, укажет среднюю линию. Однако, так как цевье, ве- 
роятно, не является симметричным, это не сработает. Приложите к сторонам тонкий картон или 
пластмассу, чтобы предотвратить его царапание или порчу, и установите параллельный зажим, 
плотно прилегающий к сторонам, прямо позади наконечника цевья. Измерьте расстояние между 
губками зажима и разделите на два полученное измерение. Отметьте его на ложе. Это будет пе- 
редним концом средней линии. Переместите зажим к задней части прямо перед затворным ме- 
ханизмом и повторите операцию. Продольная линия, соединяющая эти две точки, будет точной 
средней линией. Линия должна быть нарисована очень мягким карандашом на куске клейкой 
ленты, помещенном вдоль нижней части цевья. 

Прочертите верхние граничные линии, используя направляющую шаблона, как описано ранее. 
Удостоверьтесь, что они имеют одну и ту же длину и начинаются в одной и той же точке. Если 
узор цевья должен полностью обернуться вокруг дерева, пластмассовый ромб помещается на 
среднюю линию, и рисуются линии вдоль двух сторон, формируя угол линий водораздела. Эти 
линии расширяются до границ помещением длинной пластмассовой полоски вдоль угловых 
линий и расширением их карандашом. Если используется узор из двух частей, нижние гранич- 
ные линии рисуются на каждой стороне параллельно нижней средней линии и на одинаковом 
расстоянии от нее. Эти нарисованные линии затем тщательно вырезаются инструментом для 
одной линии. Смежные линии должны быть проведены параллелью к линиям водораздела и 
разделены шириной пластмассовых полос. Они служат контрольными точками, чтобы помочь в 
сохранении разделенных линий, обращенных в том же направлении. Если должны использо- 
ваться изогнутые концы границ, их нужно разметить, используя шаблон или образец, и нарисо- 
вать контур. Если используется точечный узор, контур рисуется только мягким карандашом, и 
заключительный контур устанавливается насечкой. 

Мы слышали о создании бумажных шаблонов узоров и обертывании их вокруг рукоятки. В дей- 
ствительности это не сработает, так как бумага не будет соответствовать сложным кривым ниж- 
ней стороны рукоятки. Это все же хорошая идея, если Вы сможете придумать податливый ма- 
териал для шаблона узора, который будет соответствовать контуру без появления морщин. 
Тонкий лист свинца, достаточно большой для шаблона, будет идеальным для этого. После того, 
как на желаемом расстоянии выше и параллельно крышке рукоятки рисуется линия, чтобы 
служить точкой расположения, и средняя линия рисуется вдоль верха рукоятки, шаблон из 
свинцового листа помещается на место, и линия рисуется вокруг него. Затем он перемещается 
на другую сторону, и процесс повторяется. Линии водораздела располагаются и рисуются с ис- 
пользованием пластмассового ромба. 

Ложа устанавливается в лоток для насечки, и начинается фактическая насечка помещением од- 
ного ряда зубов разнесенного инструмента в одну из линий водораздела и перемещением его 
твердо назад и вперед, осуществляя резку от одной границы до другой. Не пытайтесь вырезать 
линии до полной глубины на этом первом проходе; мы только размечаем линии. Режьте каж- 
дую линию до границы и останавливайтесь. Резец должен держаться перпендикулярно к по- 
верхности ложи на протяжении всей длины резки. Если позволите ему наклониться или повер- 
нуться любым путем, то расположение линий будет повреждено. Это — одно из главных пре- 
имуществ использования лотка, так как изделие может вращаться под резцом. Когда обе линии 
водораздела будут параллельны на обеих сторонах с разделенными линиями и весь узор будет 
заполненным, используйте резец на одну линию для углубления линий и заострения ромбов. 
Линии будут требовать осмотра несколько раз и, по крайней мере, еще одного прохода инстру- 
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ментом на одну линию и разделяющим инструментом, когда линии будут иметь почти полную 
глубину. Это будет служить для сохранения единообразия ширины линий. Не забудьте всегда 
держать резец перпендикулярно к области обработки. 
Завершите работу вырезанием контура до полной глубины. Если Вы имеете наплывы, должен 
использоваться инструмент для обработки границ, чтобы вырезать границу из двух линий, ко- 
торая, мы надеемся, скроет их. Если они так плохи, что две линии не скрывают их, Вы можете 
вырезать другую границу вокруг узора и сделать вид, что Вам нравятся широкие границы. 
Когда насечка будет настолько хорошей, насколько Вы можете сделать ее, вычистите ее тща- 
тельно и полностью. Вотрите тонкое покрытие отделки в качестве попытки защитить насечку 
от непогоды. Почистите ее полностью, так как любой избыток, который может остаться, засо- 
рит и затемнит узор. 

ГЛАВА 18. Подгонка и сборка 
Когда все составляющие части будут сделаны, мы столкнемся с задачей соединения их спосо- 
бом, который заставит оружие выглядеть и функционировать так, чтобы мы гордились собой. 
Если пазы для выбрасывателя(ей) еще не были вырезаны в боевой личинке затвора, это должно 
быть сделано сейчас. Высверлите карманы для пружин и, установив выбрасыватель на место, 
просверлите отверстие для шарнирной оси. Зацеп выбрасывателя захватывает закраину гильзы, 
когда дно гильзы прижато к лицу затвора. Если используется внутренний выбрасыватель, он не 
должен иметь острого зацепа. Закраина гильзы должна заставить его открыться, когда эжектор 
(отражатель) выбросит гильзу из затворного механизма. Опробуйте сначала угол в 60 градусов 
и измените его в случае необходимости. Выбрасыватели должны плотно прижимать гильзу к 
лицу затвора. Передние части зацепов выбрасывателей должны быть опилены под углом и 
иметь скошенные или скругленные края, чтобы гарантировать, что они будут скользить по за- 
краине расположенной в патроннике гильзы. 
Выемки для захода выбрасывателей должны быть и на конце ствола, и в ствольной коробке или 
ресивере. Вырезы под выбрасыватели в стволе не должны простираться в патронник. Эти выре- 
зы должны быть обращены вовнутрь, к концу патронника и близко соответствовать углу перед- 
него края выбрасывателя. Местоположение этих вспомогательных вырезов может быть уста- 
новлено покрытием передних краев выбрасывателей помадой или некоторым другим невысы- 
хающим красящим веществом. Затем, установив ствол и затвор в их соответствующие местопо- 
ложения в ресивере, двигают затвор вперед до соприкосновения с концом ствола. Оставленные 
на конце ствола отметины укажут, где должны начаться эти вырезы. Может быть, понадобится 
удалить один из выбрасывателей, когда это делается. Определите местонахождение и подгони- 
те каждый индивидуально. Если как средство запирания используется вращающийся затвор, 
вырезы нужно продолжить по окружности ствола для соответствия углу поворота затвора. 
Также нужно сделать выемку на внутренней части ресивера или ствольной коробки, чтобы по- 
зволить зазору для выбрасывателей выдвигаться наружу достаточно далеко, чтобы скользить по 
закраине находящейся в патроннике гильзы. Местоположение этих вырезов может также быть 
установлено с помощью использования красящего состава, как описано. 
Отражатель располагается на противоположной стороне на расстоянии от окна для выбрасыва- 
ния гильз. Он должен простираться вовнутрь чашечки для дна гильзы на лице затвора доста- 
точно далеко, чтобы надежно ударять по дну гильзы и выталкивать (возможно, «вытряхивать» 
было бы лучшим словом) ее из окна для выбрасывания гильз с абсолютной уверенностью. От- 
ражатель обычно присоединяется к нижнему ресиверу при помощи штифтов, винтов или пайки 
твердым припоем. В случае закрепления на верхнем ресивере отражатель должен выступать че- 
рез дно нижнего ресивера и находится в пазу, который вырезан в затворе для обеспечения про- 
хода над ним. Отражатель должен плотно прилегать к пазу, но без трения или заедания. 
В идеальной ситуации отражатель соприкоснется с дном гильзы, заставляя стреляную гильзу 
быть выброшенной из оружия сразу же, как только дульце гильзы покинет конец ствола. Так 
как нижняя часть затвора находится в контакте с верхним патроном в магазине и несколько 
опускает его, препятствуя ему столкнуться с выбрасываемой гильзой, стреляная гильза должна 
быть отражена прежде, чем затвор продвинется достаточно далеко, чтобы освободить следую- 


123 


щий патрон в магазине и позволить ему переместиться вверх в положение его подачи. Перед- 
ний конец отражателя, вероятно, придется обрезать далее, если дульце гильзы не покидает кон- 
ца ствола. Это должно быть определено испытательной стрельбой. 

Огнестрельное оружие с патронниками под пистолетные патроны и патроны калибра .22 (5,6 
мм) бокового огня должно иметь верх магазина, помещенный в том месте, где выбрасываемая 
гильза просто проходит губки магазина. Мы слышим об оружии с магазинным питанием, 
имеющем "прямую линию подачи", но это — по большей части очередная сказка старых жен. 
Если магазин будет размещен так, чтобы позволить прямолинейную подачу, то это также будет 
прямой линией для возвращения назад, и донце выбрасываемой гильзы ударится о губки мага- 
зина, создав помеху отражению. Ни губкам магазина, ни следующему патрону в магазине не 
нужно позволять контактировать с выбрасываемой гильзой прежде, чем она будет отражена. 
Большая часть оружия, которое я делал, кроме дробовиков, использовала нижнюю сторону от- 
ражателя для соприкосновения с верхом магазина и остановки его восходящего перемещения. 
Он удерживается в своей позиции защелкой магазина, которая, когда нажата, позволяет извлечь 
магазин. Защелка может быть быстро и точно расположена в своей позиции первым сверлением 
отверстия для шарнирной оси через обе стороны рамки. Обычно отверстие через одну сторону 
является немного меньшим, чем через другую, чтобы служить средством удержания шарнирной 
оси на месте. Магазин затем вставляется в рамку, или в гнездо, и закрепляется на месте малень- 
кими деревянными клиньями между телом магазина и рамкой. Защелка магазина помещается в 
рамку с верхним концом, тесно прилегающим к тому, во что она должна предположительно за- 
скакивать, независимо оттого является ли это блоком, пазом или вырезом. Оттяните немного 
нижнюю часть защелки от магазина, чтобы приблизить запирающее положение. Затем, прижав 
ее вверх к запирающей поверхности, поместите ее под сверло, установленное в сверлильном 
станке или шпинделе фрезерного станка, и просверлите насквозь защелку магазина. Теперь 
нужно отполировать бока защелки, чтобы гарантировать, что она не будет заедать и прикреп- 
ляться на месте самой жесткой спиральной пружиной, которую можно вставить в карман для 
пружины и подпереть к приемнику магазина. Она должна запирать и держать магазин на месте 
при небольшом или никаком движении (качкой) вверх и вниз. 

Если что-то скользило тогда, когда Вы сверлили отверстие, и защелка не будет фиксироваться 
на месте, то Вы должны немного спилить напильником вверху, часто опробуя ее, пока она не 
будет работать. Если она сместилась иным образом и является слишком свободной, Вы можете 
сделать другую деталь, заткнуть отверстие для оси, и повторно высверлить его или проковать 
молотком стороны прямо позади запирающей поверхности, что должно достаточно вытянуть 
металл, чтобы уплотнить посадку. Один из других путей состоит в том, чтобы сделать ее не- 
много большей с помощью сварки и обрезать ее, пока она не будет подогнана. 

Идеальный ударник полностью пройдет через затвор и, когда основание ударника (конец, кон- 
тактирующий с курком) окажется вровень с задним концом затвора, наконечник ударника будет 
выступать из лица затвора на .045-.060 дюйма (1,14-1,52 мм). Это можно измерить, используя 
микрометр-глубиномер, если Вы сумеете держать основную параллель к лицу затвора. Ударни- 
ки винтовок центрального боя и пистолетов должны иметь диаметр наконечника не более .065 
дюйма (1,65 мм). Диаметры ударников дробовиков несколько больше - где-то от .100 до .125 
дюйма (2,5-3,2 мм). Независимо от своего диаметра любой ударник должен близко соответст- 
вовать отверстию через лицо затвора и иметь полусферический или полукруглый наконечник. 
Ударник удерживается на месте в затворе поперечным штифтом, который пересекает отверстие 
для ударника на приблизительно одну четверть его диаметра. Чтобы обеспечить проход этого 
поперечного штифта, на основании ударника делается выемка, которая должна обеспечить при- 
близительно .150 дюйма (3,8 мм) продольного движения. Отверстие для поперечного штифта 
может располагаться где-то по окружности затвора так, чтобы оно не мешало функционирова- 
нию любых других деталей. Оно должно находиться в 3/8 дюйма (9,5 мм) от заднего края за- 
твора и сверлиться на удалении от центра отверстия для ударника, в результате чего приблизи- 
тельно только половина диаметра поперечного штифта высовывается вовнутрь отверстия для 
ударника. При сверлении отверстия для штифта отверстие для ударника нужно заткнуть плотно 
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прилегающим стержнем для поддержки сверла, когда оно будет пересекать отверстие для удар- 
ника. Если этого не сделать, то сверло будет пытаться "сползать" или блуждать в сторону пус- 
тоты и, вероятно, сломается. Держите стержень, который используется для затыкания отвер- 
стия, ручными тисками или каким-то другим видом зажима, чтобы предотвратить его враще- 
ние, когда сверло соприкоснется с ним. 

На одном боку ударника нужно сделать лыску, чтобы обеспечить проход мимо поперечного 
штифта. Самый легкий путь вырезать ее — использовать 1/8-дюймовую (3,2-мм) торцевую фре- 
зу. В отверстие для ударника вставляется спиральная пружина, которая входит вовнутрь этого 
отверстия, не заедает в нем и является достаточно сильной, чтобы держать ударник втянутым в 
тело затвора, кроме тех случаев, когда курок выдвигает его вперед. Ударник устанавливается 
так, чтобы лыска находилась на линии отверстия для поперечного штифта, и этот штифт встав- 
ляется на место. Удостоверьтесь, что ударник перемещается назад и вперед без заедания. 
Продвижение вперед наконечника ударника, когда затвор находится в положении стрельбы, ос- 
танавливается соприкосновением бородки ударника с выступом боевого взвода. Выступание 
наконечника регулируется ввинчиванием или вывинчиванием снабженного резьбой ударника, 
пока не будет достигнуто правильное выступание. 

Особая забота должна быть предпринята во время подгонки деталей спусковой группы. Заго- 
товки осей более длинные, чем фактические сборочные оси, делаются так, чтобы детали могли 
быть собраны на внешней стороне рамки или коробки. Более длинные оси помещаются в свои 
соответствующие отверстия для осей, и составляющие детали устанавливаются на этих осях в 
их соответствующих местоположениях. Это позволит Вам наблюдать и устанавливать правиль- 
ные углы для вырезов в курке и шептале. 

Носик шептала и вырез в курке должны быть под прямым углом друг к другу, когда курок на- 
ходится во взведенном положении. Если вырез в курке будет вырезан под более крутым углом, 
то вытягивание или выдвигание шептала из зацепления будет требовать прижима его эксцен- 
триком назад к курку немного против пружины курка, что приведет к чрезмерно тяжелому уси- 
лию спуска. Если угол выреза мелок, он может вибрировать от шептала, иногда просто под воз- 
действием удара от закрытия затвора. Это — случайный способ сделать полностью автоматиче- 
ское оружие. Оно очень опасно, так как, вероятно, будет стрелять, когда Вы этого не хотите. 
Если для передачи спускового движения шепталу используется спусковая тяга (рычаг), длина 
его также может быть довольно точно определена при использовании этой системы макетной 
сборки. Необходим зазор от .005 до .010 дюйма (0,13-0,25 мм) между спусковой тягой (рыча- 
гом) и шепталом, чтобы гарантировать, что тяга (рычаг) повторно зацепится с шепталом, буду- 
чи выведенной из зацепления разобщителем. Слишком большой зазор приведет к чрезмерному 
перемещению спускового крючка. Надлежащий разобщитель должен плотно прилегать к спус- 
ковой тяге (рычагу) и выводить ее из зацепления с шепталом, когда затвор открывается. Кула- 
чок, который вызывает разобщение, должен быть расположен прямо позади заднего конца за- 
твора, только с достаточным зазором, чтобы разрешить тяге (рычагу) зацепиться, когда затвор 
полностью закроется. Движение затвора назад должно немедленно разъединить спусковой ме- 
ханизм, предотвращая выстрел, если затвор не выдвинут полностью вперед и не заперт. 

В «помповом» ружье необходим замок (фиксатор) затвора. Он фиксирует затворный механизм 
в закрытом состоянии, пока не нажат спусковой крючок. Тогда штифт на правой стороне курка 
соприкоснется с запирающей тягой, сдвинет ее вниз и выведет из зацепления с задним концом 
затвора, таким образом, позволяя переместить затвор назад. Часть этого замка (фиксатор), ко- 
торая соприкасается с затвором, предотвращая движение назад, должна иметь просто достаточ- 
ный зазор, чтобы гарантировать, что его нормальному движению ничто не будет препятство- 
вать. Она должна выступать вверх достаточно только для жесткого закрытия. Отпускающий 
(отжимной) рычаг, расположенный прямо позади спускового крючка, двигается вручную вверх, 
чтобы расцепить замок, разрешая заряжение и разряжение. Эта деталь, вероятно, потребует 
значительного количества ручной подгонки и попыток, особенно на Вашем первом ружье. 
Ползунковый предохранитель, расположенный прямо перед спусковым крючком, находится 
там, где большинство людей, которые его используют, считают самым доступным возможным 
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положением. Когда-то одобренный американскими военными и использовавшийся в винтовках 
МТи МИ\4, так как он был одинаково доступным для стрелков-левшей и правшей, он переме- 
щался в другие местоположения в последующих моделях, которые требовали, чтобы переклю- 
чатель режимов огня, объединенный с предохранителем, позволял вести автоматический огонь. 
Предохранитель, который используется здесь, требует, чтобы выступ на переднем конце тела 
затвора скользил под нижним концом шептала, фиксируя его в вырезе курка. Выступ должен 
быть немного скошен на каждом конце, что позволит ему легко начать двигаться под шепталом 
и при дальнейшем перемещении вытолкнет его немного вперед. Между этими двумя деталями 
не должно быть большого напряжения. Два мелких углубления формируются на нижней сторо- 
не спусковой коробки. Чтобы сделать это, может использоваться 1/8-дюймовое (3,2-мм) сверло. 
Подпружиненный стопор, содержавшийся в теле предохранителя, заскакивает в углубления, 
предотвращая движение, пока на него не надавят пальцем. Они должны быть расположены так, 
чтобы они зацепляли на каждом конце перемещения предохранителя. 

Довольно важно, чтобы патронник был вырезан в заданных пределах зазора между зеркалом 
затвора и дном гильзы. Когда используется свободный затвор для патронов центрального боя, 
патронник должен быть вырезан с небольшим зазором между зеркалом затвора и дном гильзы 
или без такового. Приемлем даже патронник, который на .005-.010 дюйма (0,13-0,25 мм) мень- 
ше стандартной глубины. Патронники под патроны бокового огня калибра .22 (5,6 мм) должны 
иметь полную глубину, посредством чего затвор полностью закроется на .043-дюймовой (1,1- 
мм) толщине закраины. Если патронник под калибр .22 (5,6 мм) слишком мелкий, воздействие 
закрытия полуавтоматического затвора может достаточно сильно ударить по закраине, чтобы 
взорвать капсюльный состав и вызывать случайную стрельбу оружия. У меня такое случалось. 
Ружья с запирающимися казенниками, использующие патроны центрального боя высокого дав- 
ления, должны иметь патронники, вырезанные до заданных размеров с использованием стан- 
дартных шашек-калибров зазора между зеркалом затвора и дном гильзы, если это возможно. 
Могут использоваться прокладки толщиной от .006 (0,15 мм) до .008 дюйма (0,2 мм) вместе с 
фабричными патронами, если шашки-калибры не доступны. Патроны для дробовиков значи- 
тельно отличаются в размерах, поэтому «помповые» и самозарядные ружья могут иметь па- 
тронник, где затвор будет закрываться на прокладке толщиной .010 дюйма (0,25 мм), помещен- 
ной между дном гильзы и лицом затвора. Ружья с продольно-скользящим затвором могут иметь 
немного более плотное прилегание. 

Правильную глубину патронника можно определить установкой затвора в его запертое положе- 
ние в ствольной коробке или ресивере. Расстояние между лицом затвора и передним краем ре- 
сивера или ствольной коробки измеряется с помощью микрометра-глубиномера. Патронник 
нужно вырезать до достижения размера, меньшего на .005 (0,13 мм) или .006 дюйма (0,15 мм), 
чем то же расстояние от донца гильзы до уступа ствола прямо перед нарезами у патронника с 
фабричными размерами. Если ствол имеет составной входной конус, надо измерить расстояние 
между концом входного конуса и уступом, который соприкасается с ресивером. Этот размер 
будет более длинным, чем размер, взятый от лица затвора до конца ресивера, поэтому мы вы- 
чтем меньшее из большего. Это расстояние, плюс несколько тысячных частей, скажем .005 
дюйма (0,13 мм), должно быть глубиной до установленного в патроннике донца гильзы, кото- 
рая измерена от конца входного конуса. Эти размеры не абсолютны, так как растяжение нарез- 
ки, разрушение уступов и чистая небрежность могут затронуть их. Но они будут меркой. 
Угловой входной конус, какой используется в Спрингфилде-03 и в «Винчестерах» М54 и М7О, 
вносит свой вклад в безупречную подачу. Несколько лет назад некоторые изготовители объяви- 
ли о революционных открытиях относительно более плотного казенника, который, возможно, 
обновлял эту устаревшую систему. Фактически сделанное ими стало фиксацией того, что не 
было сломано. Теперь несколько разработчиков вновь открыли старую систему и приняли ее 
как свою собственную. И с серьезным основанием -— это является самой ошибкоустойчивой сис- 
темой, пока изобретенной. Время от времени некий так называемый "изготовитель оружия" 
объявляет, что он сделал большое усовершенствование, изменив угол входного конуса на гра- 
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дус или около того. Независимо оттого, что они могут заявлять, угол в 45 градусов будет слу- 
жить так же хорошо, как и любой другой. 
Подача патронов или гильз с выступающими закраинами может быть улучшена при использо- 
вании немного выпуклого контура во входном конусе. Когда будет достигнута правильная 
форма, она проведет конец гильзы или патрона мимо выточки для закраины в конце патронника 
без иногда испытываемых задеваний и царапаний. 
Комбинации высокого основания целика и ручки для переноски должны иметь короткие языч- 
ки, согнутые параллельно ресиверу и горизонтальной части ручки для переноски. 3/8-дюймовое 
(9,5-мм) отверстие сверлят через каждый из них. При зажатых вместе в их соответствующих 
позициях основании и ресивере внутренние края этих двух отверстий привариваются по ок- 
ружности к ресиверу, используя метод сварки ТИС. Отверстия должны быть заполненными, и 
наваренный металл должен немного возвышаться над поверхностью и отделываться вровень с 
поверхностью окружающего металла. Края нужно проковать молотком, прижав к ресиверу. Это 
приведет к возможности самой опрятной установки. Выточенные на станке основания прицела 
следует прикреплять серебряным припоем. 
В большинстве проектов, описанных в этой книге, ствольная сборка фиксируется на месте в ре- 
сивере с помощью покрытой накаткой стопорной гайки, которая навинчивается на передний 
конец ресивера. Приклад прикрепляется к нижнему ресиверу посредством стяжного болта. Раз- 
движной приклад устанавливается в такой же самой манере, за исключением того, что его внут- 
ренняя часть должна быть установлена первой и затем добавлен внешний приклад. Нижний ре- 
сивер со спусковой сборкой, содержащейся внутри него, присоединяется к верхнему ресиверу и 
закрепляется на месте одним или более болтом. Болт в задней части будет проходить через ру- 
коятку и держать ее на месте. 
Дульные тормоза дробовиков собираются сначала установкой контргайки на задней части 
кольца с резьбой. Корпус (тело) тормоза затем устанавливается на место и накручивается на это 
же самое кольцо с резьбой. Передняя часть тормоза потом устанавливается на передней части 
кольца с резьбой и накручивается или навинчивается плотно к корпусу (телу) тормоза, с флан- 
цем на внешнем ободе передней части внутри корпуса (тела). Если на корпусе (теле) тормоза 
установлена мушка, она должна быть повернута в свое приблизительное положение и зафикси- 
рована на месте контргайкой. Заключительное определение положения мушки осуществляется 
путем стрельбы и регулировки, пока не будет найдена желаемая точка попадания. 
Один последний важный пункт, который нельзя пропустить, — монтаж установочного штифта 
для размещения ствольной сборки на ресивере в одном и том же положении, когда она снима- 
ется и вновь устанавливается. Щель шириной 1/8 дюйма (3,2 мм) прорезается через стенку 
верхнего ресивера, простираясь от переднего края на 1/2 дюйма (12,7 мм). При помещенном на 
место стволе, используя щель как направляющую, с помощью сверла №31 (3 мм) в поверхности 
ствола сверлится отверстие для установочного штифта. Не сверлите насквозь через ствол. Ко- 
роткий штифт диаметром 1/8 дюйма (3,2 мм) запрессовывается в отверстие и укорачивается, 
пока стопорная гайка ствола не будет завинчиваться на место поверх него. Этот штифт и соот- 
носимая с ним щель вновь расположат ствольную сборку в одном и том же положении при ка- 
ждой сборке оружия. 

ГЛАВА 19. Стрельба и регулировка 
Нравится ли нам это или нет, но очень немногие опытные образцы огнестрельного оружия 
функционируют безупречно сразу после первой сборки. Некоторые из тех, которые я делал, во- 
обще не стреляли, пока я не перепроектировал и немного не переделал их. 
После того, как все составляющие части подвергнуты термообработке и отделке, оружие долж- 
но быть собрано и проверено перед синением. Это делается, потому что может потребоваться 
определенное количество работы напильником и дальнейшей полировки, которые поцарапают 
отделку и заставят делать ее заново. Это вообще является пустой тратой времени. 
Перед любой попыткой выстрелить из оружия Вы должны удостовериться, что патронник и ка- 
нал ствола чисты и свободны от абразивной пыли и металлической стружки. Удостоверьтесь, 
что патрон или гильза полностью входят в патронник и выходят из него без усилия. Если этого 
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не происходит, что-то неправильно. Для испытания Вы должны использовать новый незапят- 
нанный фабричный патрон. Тщательно осмотрите его на предмет царапин или заусенцев, про- 
изведенных любым столкновением при помещении его в патронник. Острый край на кромке 
патронника или заусенец вдоль пазов выбрасывателя, вероятно, будут их причиной. Маленькое 
количество полировки может очень хорошо вылечить проблему. Иногда необходимо вставить 
развертку патронника и провернуть ее несколько оборотов без какого-либо нажима вперед. 
Зазор между зеркалом затвора и дном гильзы нужно повторно проверить после заключительной 
сборки. После разборки и повторной сборки детали иногда не подгоняются точно таким же пу- 
тем, которым они были подогнаны в первый раз. Резьба иногда растягивается, или плечи сми- 
наются во время затягивания, заставляя ствол входить немного дальше вовнутрь ресивера, чем 
было прежде. Это может вызвать уменьшение зазора между зеркалом затвора и дном гильзы. 
Зазор между зеркалом затвора и шляпкой (дном) гильзы (для тех, кто не знает) не имеет ника- 
кого отношения к размеру шляпы. Это — расстояние между дном полностью досланной в па- 
тронник гильзы и лицом казенника или зеркалом затвора. Так как толщины закраин и длины 
патронов, которые устанавливают зазор между зеркалом затвора и дном гильзы, не всегда иден- 
тичны, патронник должен быть вырезан достаточно глубоко, чтобы позволить затвору закры- 
ваться на всех стандартных патронах определенного калибра. Поскольку иногда трудно сказать, 
какие патроны являются наибольшими или наименьшими в данном калибре, при возможности 
должны использоваться шашки-калибры зазора между зеркалом затвора и дном гильзы для оп- 
ределения правильной глубину патронника. В ином случае надо использовать тонкие проклад- 
ки между дном патрона и лицом затвора. Затвор не должен закрываться на прокладке толщиной 
более .006 дюйма (0,15 мм). Несколько патронов нужно опробовать вместе с прокладкой, и за- 
твор должен закрыться на них всех. Если зазор между зеркалом затвора и дном гильзы чрезме- 
рен, самым легким лечением будет установка ствола назад на один виток резьбы и повторное 
вырезание патронника до правильной глубины. 

С тех пор, как я был мальчиком, я читал и слышал о том, что будет результатом стрельбы из 
оружия с чрезмерным зазором между дном гильзы и зеркалом затвора. Некоторые из старых 
оружейных книг сообщают о затворных механизмах, разнесенных на маленькие кусочки из-за 
этого состояния. Я никогда не видел, чтобы такое случалось. Я неоднократно видел разрушен- 
ные затворы и револьверные барабаны, как и разрушенные патронники стволов дробовиков. Но 
чрезмерный зазор между дном гильзы и зеркалом затвора не был тому причиной. Причинами 
были чрезмерные пороховые заряды, слишком длинные шейки гильз и неправильно выбранный 
порох. Я никогда не видел разрушений оружия, вызванных фабричными боеприпасами. Если 
Вы будете использовать исключительно фабричные заряды, то избежите многих проблем. 

На ум приходит пример, который подтверждает мысль о том, что чрезмерный зазор между 
дном гильзы и зеркалом затвора не столь уж опасен, как многие люди верят. Должно быть, это 
было 30 лет назад, когда несколько знакомых пришли в мою мастерскую со старой винтовкой 
«Маузер-1893» калибра 7 мм. Они сказали, что пробовали устроить в ней разрыв при использо- 
вании различных чрезмерных зарядов. Они рассказали, как привязывали оружие к шине от гру- 
зовика и тянули спусковой крючок длинной веревкой. Они утверждали, что из этого оружия 
выстрелили более чем 500 патронов самых горячих боеприпасов, которые они могли приду- 
мать. Единственным повреждением, причиненным винтовке, было то, что установка затвора 
несколько назад приводила приблизительно к .050 дюйма (1,27 мм) чрезмерного зазора между 
дном гильзы и зеркалом затвора. Они нуждались в дополнительном ружье для охоты на сле- 
дующий день и хотели знать, могу ли я что-нибудь сделать, чтобы гарантировать, что из него 
можно безопасно стрелять. 

В действительности я не хотел этого, но я немного поправил молотком боевые упоры, чтобы 
отодвинуть задние края достаточно далеко назад для устранения чрезмерного зазора между 
дном гильзы и зеркалом затвора. Мы договорились, что из ружья нужно выстрелить только не- 
сколько раз и что я не буду считаться ответственным за любые неудачи, которые могут про- 
изойти. Я потерял след владельца и оружия приблизительно 15 лет назад, но последним, что я 
узнал, было то, что он все еще использует ружье, и оно все еще остается целым. Поэтому, мо- 
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жет быть, все те страшные рассказы, которые мы слышим относительно чрезмерного зазора 
между дном гильзы и зеркалом затвора, несколько преувеличены. Нельзя сказать, что я под- 
держиваю чрезмерный зазор между дном гильзы и зеркалом затвора. Во всем есть доля правды. 
Я всегда делал и буду делать патронники в предписанных пределах. Но я уверен, что много ты- 
сяч патронов выстреливается каждый год из огнестрельного оружия с чрезмерным зазором ме- 
жду дном гильзы и зеркалом затвора без предсказываемых бедственных результатов. 

Когда оружие опробуют в первый раз, нужно зарядить и выстрелить пустую гильзу, содержа- 
щую только капсюль. В самозарядном оружии надо позволить затвору закрыться на досланной 
в патронник гильзе. В «помповом» ружье нужно дернуть затвор вперед настолько быстро, на- 
сколько возможно. Это — хороший способ узнать, является ли ударник достаточно длинным и 
не высовывается ли он слишком далеко. Если курок от сотрясения может быть выведен из заце- 
пления, Вы должны узнать об этом прежде, чем Вы начнете использовать боевые патроны. 
Стреляя только капсюлями, Вы найдете, что капсюль немного страгивается назад в гильзе. Это 
нормально и тут не о чем беспокоиться, так как воздействие ударника вдвигает гильзу вперед в 
патронник. Этого не случается со снаряженными патронами, так как давление газов двигает 
гильзу обратно к лицу затвора. 

Если испытание пустой гильзой и капсюлем сработает, как должно, — то есть, если капсюль не 
выстрелит, пока спусковой крючок не нажат, — можно стрелять снаряженным патроном. Ис- 
пользуйте для этого патрон фабричного снаряжения. Конечно, снаряженные Вами вручную па- 
троны лучше, чем фабричные, но зачем их тратить впустую, когда низкосортный фабричный 
патрон может использоваться вместо них? 

Степень Вашей уверенности в своих способностях должна определить метод, который Вы бу- 
дете использовать для испытательной стрельбы из оружия. С тех пор, как я стал достаточно 
стар, чтобы знать, как это делать, я услышал об оружейных мастерах, привязывающих недавно 
перестволенное или иначе измененное оружие к некому тяжелому объекту и проводящих испы- 
тательную стрельбу из него посредством прочной веревки, привязанной к спусковому крючку. 
Я лично за всю свою жизнь построил, произвел, перестволил и иным образом модифицировал 
несколько тысяч ружей, и я никогда не чувствовал необходимости обращаться к дистанцион- 
ному управлению стрельбой этого типа. Хотя я действительно обычно держу каждое оружие в 
вытянутых руках и одной рукой, чтобы произвести из него испытательную стрельбу, это глав- 
ным образом потому, что я не хочу получить выброс газа в мое лицо в случае, если ударник бу- 
дет более длинным, чем я рассчитывал, и он пробьет капсюль. Я уверен, что в моих ружьях ка- 
нал ствола, патронник, затворная система и материалы используются способом, которым они 
предполагаются быть использованы. Нет никакой причины даже думать, что они могут взо- 
рваться. Нельзя сказать, что я рекомендую Вам поступать аналогично. Вы должны составить 
свое собственное мнение относительно того, как Вы будете испытывать ружья. Лично я не ри- 
скнул бы ободрать или иначе испортить мое оружие, если привязанное снизу ружье соскочит со 
своего крепежа и пойдет скользить по грунту или другой твердой поверхности. 

После того, как сделан первый выстрел, обратите пристальное внимание на то, действительно 
ли гильза легко извлекается и отражается. Может быть несколько причин того, почему стреля- 
ная гильза не выброшена. В самозарядном оружии часто случается, что затвор не открывается 
достаточно далеко, чтобы отражатель соприкоснулся с донцем гильзы. Если это произойдет, 
стреляная гильза просто вернется в патронник, когда затвор закроется. Может показаться, что 
гильза не извлекается, поэтому проверьте это энергичным оттягиванием затвора назад вручную. 
Если от этого гильза пойдет и будет отражена, мы будем знать, что еще что-то неправильно. 

В случае свободного затвора есть три вещи, которые, вероятно, вызывают это: затвор слишком 
тяжелый, возвратная пружина слишком жесткая или затворный механизм слишком напряжен- 
ный, чтобы работать свободно. Это происходит обычно из-за заусенцев, следов обработки или 
излишне большого размера затвора. Перед тем, как двинуться дальше, выньте возвратную пру- 
жину и несколько раз подвигайте вручную затвор назад и вперед. Он должен легко без заедания 
двигаться взад и вперед. Если этого не происходит, выньте затвор и тщательно исследуйте его 
на предмет забоин или царапин. Если таковые присутствуют, определите местонахождение и 
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устраните причину, которая обычно будет заусенцем или другим грубым участком в ресивере. 
Иногда случается, что затвор нуждается в небольшом уменьшении диаметра, чтобы плавно ра- 
ботать. Часто это может быть достигнуто просто дальнейшей полировкой. 

После этого, если оружие работает свободно, повторно соберите его и выстрелите из него сно- 
ва. Если оно все еще не работает, попытайтесь обрезать несколько витков от возвратной пру- 
жины и испытайте его стрельбой снова. Если и после этого оно не сработает, отрежьте еще пару 
витков. Помните, тем не менее, что возвратная пружина должна сохранять достаточно энергии, 
чтобы продвинуть затвор снова вперед, извлекая патрон из магазина и вдвигая его в патронник, 
поэтому укорочение пружины не должно быть слишком большим. 

Если он все еще не открывается полностью, должна быть уменьшена масса затвора. Так как мы 
не можем обрезать его без изменения местоположения курка и ударника, лучшим способом 
снизить массу будет вырезание ряда продольных канавок по окружности затвора. Также можно 
просверлить продольные отверстия внутри затвора из задней части, но нужно позаботиться, 
чтобы не сверлить внутрь других частей. Делая это, имейте в виду, что свободный затвор ка- 
либра 9 мм должен весить, по крайней мере, 10 унций (283,5 г), предпочтительно — больше. За- 
твор калибра .22 (5,6 мм) бокового огня должен весить, по крайней мере, 4 унции (113,4 г). За- 
твор калибра .45 (11,43 мм) должен быть минимум 12 унций (340,2 г). 

Самозарядные ружья с запирающимися затворами, которые не открываются полностью, иногда 
могут делаться действующими с помощью дальнейшей полировки, как было описано выше. 
Они редко нуждаются в укорачивании возвратной пружины или облегчении затвора. Обычно 
они нуждаются в увеличении или перемещении поближе к патроннику газоотводных отверстий. 
Улдостоверьтесь, что запирающие поверхности являются гладкими, а запирание и отпирание 
происходит без заедания. 

Перезаряжаемые вручную ружья не будут иметь таких проблем. Если они или самозарядные 
ружья не в состоянии отразить стреляные гильзы, то это обычно происходит потому, что дульце 
стреляной гильзы ударяется или трется о край окна для выбрасывания гильз или о конец ствола. 
Затем происходит то, что стреляная гильза стряхивается назад вовнутрь ресивера перед выбра- 
сывателем, заклинивая затворный механизм. Обнаружение точного места, где гильза ударяется, 
можно сделать более легким, маркируя гильзу так, чтобы Вы знали, где ее верхняя часть нахо- 
дилась относительно патронника. Это может быть сделано нанесением точек из глянца или лака 
для ногтей. Его также можно отметить ножом или напильником. Нанесите на края окна для вы- 
брасывания гильз слой помады. Закройте затвор на досланной в патронник гильзе и откройте 
его как можно быстрее. Место, где гильза соприкасается с окном для выбрасывания гильз, 
должно обнаружиться и в слое помады и следом от помады на стреляной гильзе. Немного уве- 
личьте окно для выбрасывания гильз в той области, где его ударяет гильза. Если она ударяется 
на конце ствола, можно немного укоротить отражатель. 

Выбрасыватель должен иметь острый зацеп, изогнутый под прямым углом, достаточно длин- 
ный, чтобы зацепить закраину полностью до дна канавки закраины. Он должен иметь достаточ- 
но сильную пружину, чтобы прочно прижимать донце патрона к лицу (зеркалу) затвора. Когда 
используются так называемые двойные выбрасыватели, только один выбрасыватель, смежный с 
окном для выбрасывания гильз, действительно имеет опускающийся зацеп. Внутренний факти- 
чески вообще не является выбрасывателем, а служит для прижимания гильзы к истинному вы- 
брасывателю. Этот должен иметь поворачиваемое лицо, которое будет открываться кулачком, 
когда отражатель ударит по донцу гильзы. Он также должен иметь сильную пружину. Когда 
донце гильзы зажимается между ними обоими, должно быть почти невозможным вытянуть 
гильзу из них прямо вперед. Ее можно захватить только тогда, когда она поворачивается к 
внешнему выбрасывателю. Углы зацепов на выбрасывателях могут также вызвать плохое вы- 
брасывание. 

При пустом патроннике и взведенном стреляющем механизме оружие нужно сильно ударить в 
мешок с песком или подобную нетвердую поверхность. Это должно быть сделано несколько 
раз и с включенным предохранителем и в положении стрельбы. Если курок или стреляющие 
механизмы дребезжат, углы шептала и курка должны быть изменены. Не упустите это из вида. 
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Вы должны также попробовать нажать спусковой крючок с включенным предохранителем. Это 
должно также быть предпринято во время ударов оружия по мешку с песком. Если курок упа- 
дет хотя бы один раз, должно быть предпринято корректирующее воздействие. 

Выступ на передней части предохранителя, который скользит под хвостом шептала и блокирует 
любое нисходящее движение, должен плотно прилегать, когда включен. Если курок может быть 
спущен при включенном предохранителе, это указывает, что имеется чрезмерный зазор между 
этими двумя деталями. Это может быть временно исправлено выгибанием выступа предохрани- 
теля немного вверх. Проблема здесь состоит в том, что со временем он, вероятно, снова согнет- 
ся назад, поэтому или новый предохранитель или новое шептало должны быть сделаны с более 
толстыми, плотно прилегающими захватывающими поверхностями. Не пренебрегайте этим. В 
будущем это может с большой вероятностью причинить кому-то вред или убить. 

Оружие с запиранием казенной части должно быть тщательно проверено, чтобы удостоверить- 
ся, что разобщитель выводит спусковой крючок из зацепления, когда затвор не заперт. Это мо- 
жно проверить оттягиванием затвора примерно на 1/4 дюйма (6,35 мм). Спусковой крючок те- 
перь должен двигаться назад без спуска курка. Эта предохраняющая функция не дает оружию 
выстрелить, когда казенная часть не заперта. Она не предотвращает автоматический огонь, как 
некоторые люди, кажется, верят, так как автоматический огонь в любом случае не возможен, 
если не добавлены дополнительные детали. Поскольку она здесь существует, даже если разоб- 
щитель был бы полностью удален и нажат спусковой крючок, то никакого автоматического ог- 
ня не получилось бы. Курок просто бы следовал за затвором вперед без выстрела. Но если бы 
случился выстрел при незапертом затворе, то затвор открылся бы преждевременно, позволяя 
неподдерживаемой гильзе быть разнесенной на части, выбрасывая кусочки и частицы гильзы из 
окна для выбрасывания гильз. У меня это однажды случилось, когда парень зарядил один из 
своих ненадежных негабаритных перезаряженных патронов в один из моих дробовиков и вы- 
стрелил им. Это не повредило оружие, но был травмирован кто-то стоявший рядом с окном для 
выбрасывания гильз. В проектах, показанных в этой книге, ударник слишком короток, чтобы 
инициировать капсюль, если затвор полностью не заперт, или так предполагается. Поэтому не 
рискуйте. Удостоверьтесь, что это функционирует должным образом. 

Кулачок на переднем краю разобщителя утапливается вниз затвором, движущимся назад. Этот 
кулачок должен почти соприкасаться с задним концом затвора, когда тот находится в запертом 
положении. Если кулачок будет слишком короток, то он не сможет расцеплять спусковой крю- 
чок, пока затвор не откроется достаточно далеко для отпирания. Единственный способ испра- 
вить это состоит в том, чтобы сделать новый разобщитель с кулачком, отодвинутым далее впе- 
ред, и одновременно немного обрезать его сзади, пока он не будет правильно работать. 
Механизмы со свободным затвором фактически ни в чем не зависят от разобщителя, кроме то- 
го, что он отпускает спусковой крючок между выстрелами. Но не будет никакого вреда, если 
они также будут держаться разобщенными, пока затвор почти не закрыт. 

Очень хорошо, мы теперь довели оружие до момента, когда разобщитель работает так, как он 
должен, и спусковой крючок и предохранитель функционируют должным образом. Оружие вы- 
стрелит и выбросит стреляную гильзу. Пришло время проверки на наличие проблем подачи. 
Поместите два патрона в магазин и приведите в действие затворный механизм. Если первый 
патрон был подан и дослан в патронник, выстрелите им. Если он будет извлечен и подан второй 
патрон, выстрелите им также. Если этот также будет выброшен — поздравляю, Вы почти закон- 
чили. Попробуйте выстрелить несколько патронов, и затем — полный магазин. Если оружие по- 
дает, стреляет и выбрасывает стреляные гильзы, нужно сделать любую заключительную поли- 
ровку, которая требуется, и синение. Оно закончено. 

Возможно, повезет Вам больше, чем когда-либо мне. Ружья калибра .22 (5,6 мм), которые я 
обычно делал, почти никогда не подавали патроны с первого раза, и я доводил изгиб губок ма- 
газина и иногда подаватель, пока они не начинали подавать. Многое из этого было вызвано ма- 
газинами, являвшимися немного разными, даже при том, что они поступали от одного и того же 
изготовителя. Мое оружие калибров 9 мм и .45 (11,43 мм) обычно подавало сразу после сборки, 
только редко требовалась регулировка губок. Мои винтовки под патроны центрального боя 
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иногда нуждались в небольших изменениях угла ската (рампы) подачи, чтобы подавать долж- 
ным образом. 
Были дробовики, причинявшие много неприятностей в их ранних стадиях. Первый дробовик, 
который я сделал, был окончательно модифицирован и отрегулирован до момента, когда он вы- 
стрелил и выбросил один патрон. Когда в магазин помещались два патрона, он не мог выбро- 
сить первый патрон, но мог второй. Это было после того, как я обнаружил первую гильзу, кото- 
рая была все еще в частично открытом затворном механизме, но зажатой между концом ствола 
и лицом затвора, и позволяла ему подать второй патрон. Наконец, я выяснял, что дульце патро- 
на, который был все еще в магазине, сдвинулось слишком высоко и прижало извлеченную гиль- 
зу к своду ресивера, достаточно сильно закрепляя ее, чтобы предотвратить выбрасывание. Я 
изменил форму подавателя и согнул губки магазина вовнутрь спереди, что понизило дульце 
гильзы, когда оно касалось магазина. 
После нескольких попыток я сумел во всем разобраться, и магазин отлично работал с пятью па- 
тронами или меньше. Дульца гильз опускались, когда добавлялось больше патронов, и с более 
чем пятью он не подавал вообще. Я сделал кривой магазин, который поднимал все 10 патронов 
в одну и ту же позицию для подачи. Это отлично подавало все 10 патронов, пока затворный ме- 
ханизм приводился в действие вручную, но когда я стрелял из ружья, затвор не всегда откры- 
вался, если в магазине были семь или больше патронов. 
В конечном счете, я выяснял, что гильзы, трущиеся о дно затвора, создавали слишком большое 
трение, когда добавлялись дополнительные патроны. Поэтому я опустил магазин вниз на 1/8 
дюйма (3,2 мм). Теперь ни один из патронов не мог быть подан: они ударялись о конец ската 
(рампы) подачи. Поэтому я вырезал скат (рампу) подачи глубже. Наконец, оружие заработало 
так, как я хотел, но к этому времени оно было столь избитым и искалеченным, что я стыдился 
показать его кому-либо. Я поставил его в туалет и сделал другое ружье. Это самозарядное ру- 
жье заработало с первого раза после того, как оно было собрано. Вы не будете иметь большин- 
ства этих проблем с заряжаемым вручную оружием. Изгибание губок магазина исправит боль- 
шинство проблем подачи, с которыми Вы можете столкнуться. 
Независимо от того, насколько хорошо работает оружие, оно не является очень хорошим, если 
оно не стреляет туда, куда нацелен прицел. При использовании регулируемых прицелов при- 
стрелка оружия — простой вопрос. Но если используются простые неподвижные металлические 
прицельные приспособления, как обычно на дробовиках и штурмовых пистолетах, их нужно 
обрезать до высот, требующихся, чтобы заставить их совпадать с тем, куда пуля ударяет. 
Стреляйте из оружия по мишени. Если оно стреляет вправо или влево, передвиньте целик в на- 
правлении, в котором должна быть перемещена точка попадания. Если оружие стреляет вправо, 
целик должен быть перемещен налево, пока оружие не будет стрелять точно в цель. Если оно 
стреляет слишком высоко, высота целика должна быть уменьшена. Если оно стреляет слишком 
низко, высота мушки должна быть снижена. Для перемещения точки попадания не нужно сре- 
зать много металла, поэтому делайте урезание только маленькими порциями одновременно, 
стреляя из оружия после каждой регулировки, пока оно не будет пристреляно должным обра- 
зом. Это может потребовать времени и усилий, но, в конечном итоге, оно будет того стоить. 
ГЛАВА 20. Термообработка 
Некоторые компоненты законченного огнестрельного оружия потребуют термообработки и для 
укрепления деталей, чтобы предотвратить расплющивание и чрезмерный износ, и для увеличе- 
ния предела прочности и жесткости. 
Термообработка может быть определена как комбинация операций нагрева и охлаждения, при- 
меняемых к металлу или сплаву в твердом состоянии, чтобы получить желаемые состояния или 
свойства. 
В углеродистой стали, которая была полностью отожжена, мы обычно находим два компонента 
(кроме примесей типа фосфора или серы). Этими компонентами являются химическое соедине- 
ние карбид железа в форме, известной в металлургии как цементит, и элементарное железо в 
форме, известной в металлургии как феррит. Цементит состоит из 6,67 процента углерода и 
93,33 процента железа. Определенная пропорция этих двух компонентов будет присутствовать 
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как механическая смесь. Эта смесь, количество в зависимости от углеродистого содержания 
стали, состоит из чередующихся слоев или полос феррита и цементита. При исследовании под 
микроскопом она часто напоминает перламутр и поэтому имеет название «перлит». Перлит со- 
держит приблизительно 0,85 процента углерода и 99,15 процента железа, не считая примесей. 
Полностью отожженная сталь, содержащая, по крайней мере, 0,85 процента углерода, будет со- 
стоять полностью из перлита. Такая сталь известна как эвтектоидная сталь. 

Сталь, имеющая содержание углерода выше 0,85 процента (называемая заэвтектоидной ста- 
лью), содержит большее количество цементита, чем требуется для соединения с ферритом, что- 
бы сформировать перлит, поэтому и цементит и перлит присутствуют в полностью отожженном 
состоянии. 

Когда отожженная углеродистая сталь нагреется выше нижней критической точки (температура 
в диапазоне 1325-1360 градусов Фаренгейта (718,3-737,8°С) в зависимости от содержания угле- 
рода), чередующиеся полосы феррита и цементита начнут перетекать друг в друга. Этот про- 
цесс будет продолжаться, пока перлит полностью не растворится, формируя то, что известно 
как аустенит. 

Если температура стали продолжит повышаться, то любой избыточный феррит или цементит, 
присутствующий в дополнение к перлиту, начнет растворяться в аустените, пока не будет при- 
сутствовать только аустенит. Температуру, при которой избыточный феррит или цементит пол- 
ностью растворятся в аустените, называют верхней критической точкой. Эта температура имеет 
намного более широкий диапазон в зависимости от содержания углерода, чем нижняя критиче- 
ская точка. 

Если углеродистую сталь, которая была нагрета до момента, когда она будет состоять полно- 
стью из аустенита, медленно охладить, то процесс преобразования, который имел место во вре- 
мя нагрева, будет полностью реверсирован. Верхняя и нижняя критические точки будут прой- 
дены при несколько более низких температурах, чем во время нагрева. 

Предполагая, что сталь была первоначально полностью отожжена, ее структура после возвра- 
щения к температуре воздуха после медленного охлаждения будет такой же самой. Под "струк- 
турой" я понимаю пропорции феррита или цементита и наличие перлита без остатка аустенита. 
Однако по мере увеличения скорости охлаждения стали из состояния аустенита температура 
(при которой аустенит начинает превращаться в перлит) понижается все более и более ниже 
температуры превращения при медленном охлаждении приблизительно в 1300 градусов Фарен- 
гейта (704,5°С). Поскольку скорость охлаждения увеличивается, слои перлита, формируемые 
преобразованием аустенита, становятся более и более тонкими, пока они больше не смогут 
быть обнаруженными даже под мощным микроскопом, в то время как у самой стали увеличива- 
ется твердость и предел прочности. 

Поскольку скорость охлаждения далее увеличивается, это преобразование внезапно спадает 
приблизительно до 500 градусов Фаренгейта (260°С) или ниже - в зависимости от содержания 
углерода. Скорость охлаждения этого внезапного понижения в температуре превращения упо- 
минается как критическая скорость охлаждения. Когда кусок углеродистой стали охлаждается 
на этой скорости или быстрее, формируется новая структура. Аустенит превращается в мартен- 
сит, который характеризуется угловой игольчатой структурой и чрезвычайной твердостью. 
Если сталь подвергается жесткой закалке или чрезвычайно быстрому охлаждению, может ос- 
таться маленький процент аустенита вместо того, чтобы быть превращенным в мартенсит. В 
течение времени этот остающийся аустенит будет постепенно преобразован в мартенсит, даже 
если сталь не будет подвергнута дальнейшему нагреву или охлаждению. Так как мартенсит 
имеет более низкую плотность, чем аустенит, такое изменение или "старение", как его называ- 
ют, часто приводит к заметному увеличению объема и появлению новых внутренних напряже- 
ний в стали. 

Процесс укрепления стали состоит по существу из двух шагов. Первый шаг состоит в нагреве 
стали до температуры обычно, по крайней мере, на 100 градусов Фаренгейта (37,8°С) выше ее 
точки фазового перехода так, чтобы она стала полностью аустенитной в структуре. Второй шаг 
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состоит в закалке стали со скоростью более быстрой, чем критическая скорость, чтобы произве- 
сти мартенситную структуру. 

Критическая точка или точка превращения, при которой перлит нагревается в аустенит, также 
называют точкой декалесценции. Если Вы будете наблюдать температуру стали, когда она про- 
ходит через точку декалесценции, то Вы заметите, что сталь продолжает поглощать высокую 
температуру без заметного повышения своей температуры, хотя непосредственно окружающая 
среда становится более горячей, чем сталь. 

Точно так же во время охлаждения точка превращения или критическая точка, при которой ау- 
стенит превращается назад в перлит, называется точкой рекалесценции. Когда эта точка будет 
достигнута, сталь воспримет высокую температуру так, что ее температура на мгновение уве- 
личится вместо того, чтобы продолжать падать. 

Точка рекалесценции ниже, чем точка декалесценции где-то на 80-210 градусов Фаренгейта 
(26,7-48,9°С). Ниже эти точки не проявляются, если более высокая сначала не была пройдена 
полностью. Эти критические точки имеют прямое отношение к укреплению стали. Если доста- 
точная для достижения точки декалесценции температура не получена так, чтобы перлит пре- 
вратился в аустенит, никакое действие по закалке не может иметь место. И если сталь внезапно 
охладится прежде, чем она достигает точки рекалесценции, таким образом, предотвращая об- 
ратное превращение из аустенита в перлит, никакой закалки не может произойти. Критические 
точки различаются для разных видов стали и должны определяться испытанием в каждом слу- 
чае. Именно это различие в критических точках заставляет нагревать различные стали до раз- 
ных температур во время закалки. 

После процесса закалки большинство, если не все стальные детали будут требовать отпуска. 
Цель этого состоит в том, чтобы уменьшить хрупкость в закаленной стали и устранить любые 
внутренние напряжения, вызванные внезапным охлаждением в закалочной ванне. Процесс от- 
пуска состоит из нагревания закаленной стали до определенной температуры и последующего 
охлаждения. Структура стали в полностью закаленном состоянии состоит главным образом из 
мартенсита. Однако если она повторно нагревается до температуры приблизительно 300 или 
750 градусов Фаренгейта (148,9°С или 398,9°С), формируется более крепкая и более мягкая 
структура, известная как трусит. 

Если закаленная сталь вместо этого повторно нагревается до температуры между 750 и 1285 
градусами Фаренгейта (398,9°С и 696°С), формируется структура, известная как сорбит. Она 
имеет несколько меньшую прочность, чем трусит, но она также обладает значительно большей 
пластичностью. 

Фактически то, к чему все это сводится, является просто этим. Многие из деталей, которые Вы 
сделали или сделаете, будут требовать закалки. В определенных случаях это требуется только 
для предотвращения чрезмерного износа, а в других и для увеличения прочности и для предот- 
вращения расплющивания или другого дефекта. 

Поэтому Вам будет необходимо нагреть подвергаемую закалке деталь до температуры выше 
верхней критической стадии (формируя аустенит), затем быстро охладить ее погружением в за- 
калочную ванну, которая может быть наполнена маслом, водой, соленой водой и т.д. (формируя 
мартенсит). Закаленная сталь затем нагревается еще раз до температуры где-то между 300 и 
1290 градусами Фаренгейта (148,9°С и 698,9°С) и охлаждается (формируя или трусит, или сор- 
бит). Точная температура, требуемая для этой операции отпуска, значительно изменяется в за- 
висимости и от содержания углерода в стали, и от требований по прочности и твердости. 
Газовая или электрическая печь — почти необходимость для этого типа термообработки. Если 
Вы планируете обрабатывать много деталей, я предлагаю, чтобы Вы или купили фабричную 
печь или сделали ее. Годная к употреблению газовая печь может быть построена простой обли- 
цовкой стальной или железный оболочки огнеупорным кирпичом, затем добавлением двигателя 
от пылесоса и крыльчатки для воздуходува. Пирометр также необходим для измерения и регу- 
лировки температуры. 

Можно закалять и отпускать детали с использованием пламени кислородно-ацетиленовой го- 
релки или кузнечного горна или горячей ванны. Последний метод может использовать или хи- 
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мический раствор или расплавленный металл. Этот метод особенно подходит к деталям слож- 
ной формы, деталям с отверстиями и деталям, изменяющимся в толщине или массе. Все эти де- 
тали однородно нагреются в ванне до желаемой температуры. 

Однако иногда единственно доступным методом будет горелка. Хотя этот метод может быть 
совсем не ошибкоустойчивым, при достаточной осторожности можно получить удовлетвори- 
тельные результаты. 

Во многих случаях Вам не будет известен точный состав Вашей стали, поэтому перед началом 
работы немного поэкспериментируйте, используя отходы того же самого материала. Так как 
большинство средне- и высокоуглеродистых сталей должно быть нагрето для закалки до 1400- 
1650 градусов Фаренгейта (760-898,9°С), попробуйте нагреть отходы до яркого чистого красно- 
го каления, лишенного какого-либо желтоватого оттенка. Это — "вишневая краснота", так часто 
упоминаемая в связи с действиями по термообработке. Затем погрузите нагретую сталь в зака- 
лочную ванну с водой или моторным маслом ЗАЕ №10, которая имеет комнатную температуру 
или немного более теплая. Она теперь должна быть настолько твердой, что напильник будет 
скользить по ней. Если этого не произойдет, опробуйте другие отходы при немного более высо- 
кой температуре. Когда будет найдена надлежащая комбинация, примените ее к детали, которая 
будет закалена. 

Почти все углеродистые стали изменяют цвет одним и тем же образом и при почти одной и той 
же температуре, поэтому цвета каления и побежалости, которые появляются во время нагрева, 
укажут приблизительную температуру металла. Таблица в конце этой главы дает довольно ши- 
рокий диапазон цветов и может использоваться как ориентир. 

Теперь имеется в продаже продукт, называемый «Тетр!Цаа», который может исключить часть 
догадок из регулирования температуры. Он доступен в торговых домах для оружейных масте- 
ров. Тонкий слой наносится на поверхность материала, который подвергнется термообработке. 
Фактически требуется только тонкий мазок. После того, как он высохнет до матового состояния 
поверхности, начните нагревать металл. Когда будет достигнута необходимая температура, 
«Тетр!аа» станет резко таять и должен быть немедленно погашен. «Тетр|аа» пригоден для 
указания температур от 350 до 1550 градусов (от 176,7 до 843,3°С) и является самым ошибко- 
устойчивым указателем температуры, который я нашел, за исключением дорогих пирометров. 
Независимо от используемого указателя температуры закаленная сталь должна быть отпущена 
после закалки. Поэтому или намажьте мазок «ТетрПад» или нагрейте металл до цвета, указы- 
вающего желаемую температуру, затем позвольте ему охладиться. Было бы мудро снова поэкс- 
периментировать с закаленными отходами того же самого материала перед попыткой закалить 
фактическую деталь, и проверить их снова напильником и чертилкой. 

Другой метод, который может использоваться для отпуска при температурах до 500 градусов 
(260°С), — использование кухонной духовки. Просто поместите детали в духовку, установите ее 
на желаемую температуру, и позвольте ей нагреваться в течение примерно одного часа. 

Есть еще другой метод, который хорошо работает на маленьких деталях типа ударников, шеп- 
тал и спусковых крючков, — использование укрепляющего состава типа «Касенита» (Казепи). 
Результатом нагрева детали, которая будет закалена, до вишневой красноты, опускания ее в ук- 
репляющий состав, повторного нагрева до той же самой вишневой красноты и отпуска в воде 
будет твердая поверхность при сохранении мягкой внутренней сердцевины. Это подобно про- 
цессу поверхностной закалки, который я не буду пытаться описывать здесь, так как Касенитный 
процесс даст похожие результаты с меньшим количеством оборудования. 

Может быть полезным включить краткую расшифровку номеров ЗАЕ, используемых в рисун- 
ках и спецификациях для указания определенного типа стали. Мы читаем 2340, 4140, 1035 и 
т.д., что для среднего человека значит немного или ничего. Первая цифра указывает класс, к 
которому принадлежит сталь. Таким образом, 1 указывает углеродистую сталь, 2 — никелевую 
сталь, 3 — никелево-хромовую, 4 — молибденовую сталь, 5 — хромовую сталь, 6 — хромово- 
ванадиевую сталь и так далее. 

В случае легированной стали вторая цифра обычно указывает приблизительный процент леги- 
рующего элемента. Обычно последние две цифры указывают среднее содержание углерода в 
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сотых частях одного процента или пунктах. Таким образом, 2340 переводится как никелевая 
сталь приблизительно с 3 процентами никеля и 0,40 процента (сорок сотых частей) углерода. 
Таблица цветов в конце этой главы может пригодиться, когда при термообработке используется 
цветовой метод. Отполируйте до блеска деталь, которая будет закалена, так чтобы был виден 
цвет, и нагревайте ее, пока она не достигнет желаемого цвета, после чего позвольте ей медлен- 
но охладитьСся. 
Нужно помнить, ЧТО методы и описания в этой главе относятся только к углеродистым сталям. 
Хотя обсужденная легированная сталь может быть подвергнута точно такой же термообработ- 
ке, некоторые легированные стали требуют совершенно других методов термообработки. 
Если используются металлы, описанные в Главе 3, как было рекомендовано, может быть при- 
менена следующая процедура термообработки: 
Затворы, ствольные коробки, ресиверы 
Сталь 4130-4140: Закалять при 1500-1600 градусах Фаренгейта (815,6-871,1°С), охла- 
дить в масле, отпуск при 1000 градусах Фаренгейта (537,8°С). 
Сталь 2340-2350: Закалять при 1450-1500 градусах Фаренгейта (787,8-815,6°С), охла- 
дить в масле, отпуск при 900 градусах Фаренгейта (482,2°С). 
Сталь 3140-3150: Закалять при 1500-1560 градусах Фаренгейта (815,6-848,9°С), охла- 
дить в масле, отпуск при 900 градусах Фаренгейта (482,2°С). 
Шептала, курки, спусковые крючки и т.п. 
Сталь 4140: Закалять при 1500-1600 градусах Фаренгейта (815,6-871,1°С), охладить в 
масле, отпуск при 800 градусах Фаренгейта (426,7°С). 
Сделанные из отожженного полосового пружинного проката: Закалять при 1450-1550 
градусах Фаренгейта (787,8-843,3°С), охладить в масле, отпуск при 600 градусах Фа- 
ренгейта (315,6°С). 
Закалка в воде может использоваться вместо закалки в масле. Однако детали с большей вероят- 
ностью сломаются или деформируются. 
Пожалуйста, помните, что, так как я не имею никакого контроля над методами или качеством 
материалов, используемых Вами, я не принимаю никакой ответственности за любые проблемы, 
с которыми Вы можете столкнуться в применении технологий, описанных здесь. 

Таблица иветов каления и побежалости 


ЦВЕТА КАЛЕНИЯ И ГРАДУСЫ ПРИГОДНЫЙ ТЕМРП.АО 
ПОБЕЖАЛОСТИ ФАРЕНГЕЙТА 

Светло-желтый 425 (218,3°С) 400-413-425 
Светло-соломенный 450 (232,2°С) 438-450 
Желтовато-коричневый 500 (260°С) 475-488-500 
Светло-фиолетовый 525 (273,9°С) 92 
Фиолетовый 530 (276,7°С) 
Синий 550 (287,8°С) 550 
Темно-синий 600 (315,6°С) 575-600 
Синевато-зеленый 625 (329,4°С) 650 
Едва видимый красный 900 (482,2°С) 
Кроваво-красный 1200 (648,9°С) 
Вишнево-красный 1400 (760°С) 1350-1400-1425 


Светло-красный 


1500 (815,6°С) 


1480-1500 


Оранжевый 1650 (898,9°С) 
Желтый 1800 (982,2°С) 
Светло-желтый 2000 (1093,3°С) 
Белый 2200 (1204,4°С) 


ГЛАВА 21. Отделка металла 


Независимо от того, какого цвета должна быть заключительная отделка, исход будет зависеть 
главным образом от качества полировки. Наилучшая работа будет иметь равномерный цвет, 
удаленные все следы обработки и отметины от абразива, и все углы и острые края будут, тем не 
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менее, обработанными и острыми. Плоские поверхности будут плоскими без высоких и низких 
мест. Когда законченная работа держится под светом и рассматривается вдоль поверхности, 
должны быть очевидными правильные прямые линии без ряби или волн. Отверстия для винтов 
и осей не должны быть вогнутыми или выпуклыми. 

Если подразумевается, что наш опытный образец будет демонстрироваться и предлагаться для 
продажи, мы должны попытаться получить по возможности лучшую отделку. Во многих случа- 
ях выдающийся внешний вид производит на покупателей впечатление больше, чем эксплуата- 
ционные качества. Так как мы уже имеем выдающиеся эксплуатационные качества, нам обяза- 
тельно нужно иметь и соответствующую отделку. 

Можно получить приемлемую полировку, используя покрытые абразивом полировальные кру- 
ги с моторным приводом, если у Вас есть достаточный опыт работы с ними. Однако, как и мно- 
гие другие навыки, это требует обширной практики. 

Наилучшая полировка и отделка, доступные новичку, будут получены с использованием на- 
пильников, прогрессивно более тонких сортов абразивной ткани, полировальной ткани и, нако- 
нец, при желании, полировкой законченных поверхностей самым тонким сортом белой полиро- 
вочной пасты (в наших реалиях — пастой ГОИ) на свободном тканевом диске. 

Конечно, желательно иметь электрическое полирующее оборудование, главным образом, как 
меру экономии времени. Полировка с электроприводом может привести к высшему качеству, 
но только после обширной практики. Необходимое оборудование будет включать двигатель 
мощностью, по крайней мере, в | лошадиную силу, предпочтительно с двухконечным валом. 
На каждый конец вала устанавливается фланец, и на каждом из них монтируется полироваль- 
ный диск. Будут необходимы несколько дисков: по крайней мере, один твердый фетровый диск 
и несколько тканевых дисков, предпочтительно диаметром 8 дюймов (203,2 мм). Каждый из 
этих дисков должен использоваться только с одним сортом полирующего состава. По крайней 
мере, два "свободных" или не пришитых нужно иметь в запасе. 

Полировка делается нанесением грубого полирующего состава на фетровые или на тканевые 
диски. Это сопровождается прогрессивно более тонкими абразивными частицами на их инди- 
видуальных дисках. Фетровые диски должны использоваться при осуществлении полировки 
поверх отверстий для осей или винтов и на плоских поверхностях. Это особенно верно, когда 
надо сохранять прямые линии и острые углы. Поперечной полировки нужно избегать всякий 
раз, когда возможно. Детали нужно держать под прямым углом к диску, но под углом к полу и 
полировать вдоль всякий раз, когда возможно. 

Ручная полировка достигается в основном в той же самой манере. Напильники используются 
для удаления следов обработки, вмятин и т.д. Необходимо много раз провести напильником по 
стволам и ресиверам, схватив каждый конец напильника и протягивая или "водя" его боком 
(поперек) вдоль изделия со стабильным нажимом. Если это будет должным образом сделано на 
мягкой стали, то это удалит выступающий металл очень похоже на то, как тонкая стальная вата 
оставляет гладкую отделку. Несмотря на трудоёмкость, это — один из наилучших способов по- 
лучить однородную, свободную от ряби и волнистости поверхность, особенно на стволах. 

Это сопровождается использованием полоски абразивной шкурки, начиная с довольно грубого 
абразива, в манере обувного блеска, вокруг кривых поверхностей ствола и аналогично ресиве- 
ра. Затем производится продольная полировка с использованием полоски той же самой абра- 
зивной шкурки, наклеенной вокруг шлифовальных колодок напильников. Когда это будет сде- 
лано, проявятся боковые ослабления и круглые следы станочной обработки. 

Продолжайте процесс поперечной и продольной полировки, пока все дефекты не будут удале- 
ны. Наконец, после осторожной полировки самым мелким абразивом, какой доступен, отполи- 
руйте все поверхности тонкой абразивной шкуркой. Используйте шкурку в обоих направлени- 
ях, но заканчивайте продольными штрихами, которые Вы делали предыдущей полировкой. 
Если доступны диски с электроприводом, это может сопровождаться осторожной полировкой 
белой полировочной пастой (у нас — пастой ГОИ - переводчик) сначала на мягком фетровом 
диске, затем на пришитом тканевом диске. Закончить свободным диском. 
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Если желательна монотонная отделка военного типа, белая полировочная паста (паста ГОИ -— 
переводчик) должна быть устранена. Вместо этого все выступающие поверхности подвергают- 
ся пескоструйной очистке или очистке гранулами, оставляющей монотонную, кажущуюся ма- 
товой поверхность. Это желательно, когда требуется неблестящая отделка. 

Полируемый металл нужно осмотреть при ярком солнечном свете, чтобы убедиться, что не ос- 
талось никаких царапин или следов полировки. Если всё хорошо, индивидуальные детали 
должны быть обезжирены. Есть несколько видов обезжиривающих составов и моющих средств, 
доступных в бакалейных и скобяных лавках, которые могут использоваться для этого. Смешай- 
те эти составы с водой и прокипятите детали в растворе в течение нескольких минут. После по- 
лоскания деталей в чистой воде, они будут готовы к процессу синения. Теперь, когда детали 
обезжирены и очищены, их больше нельзя трогать голыми руками, а нужно прицепить метал- 
лическими крючками или привязать к проволочкам, так как жир на коже Ваших рук может за- 
грязнить их. 

Наиболее широко используемый процесс синения в настоящее время — нитратная ванна с кау- 
стической содой. При этом процессе детали полируются, очищаются, ополаскиваются и погру- 
жаются в раствор, который нагрет до температуры от 280 градусов до 350 градусов (от 137,8°С 
до 176,7°С), в зависимости от используемой смеси. После того, как проявляется цвет, изделие 
ополаскивается и смазывается. Так как этот процесс занимает меньше времени и является более 
уверенным, чем большинство других методов, позвольте нам сначала рассмотреть его. 
Требуются, как минимум, два резервуара. Желательно — пять или шесть. Эти резервуары долж- 
ны быть достаточно длинными, чтобы вместить самый длинный ствол и ресивер, которые Вы 
ожидаете обрабатывать, и должны иметь размеры, по крайней мере, 6 дюймов (152,4 мм) в ши- 
рину и 6 дюймов (152,4 мм) в глубину. Резервуары должны быть сделаны из листового темно- 
серого чугуна, предпочтительно 16-го шаблона (1,5 мм) или более толстого, и со сварными 
швами. Оцинкованный или нержавеющий металл не должен использоваться. Цинковое покры- 
тие будет скоро съедено солями для синения и, вероятно, разрушит соли во время процесса. Не- 
ржавеющие резервуары могут вызвать гальваническое действие типа батареи между нержа- 
веющей и оружейной сталью, используя соли для синения как проводник. Это может привести 
к образованию разноцветных штрихов на синеном изделии и иногда к фактическим отложениям 
нержавейки на деталях оружия. 

Должны использоваться горелки для нагрева, по крайней мере, двух резервуаров, предпочти- 
тельно трех. Они продаются торговыми домами для оружейных мастеров. Вы можете сделать 
их самостоятельно, используя 1-дюймовую трубу длиной, достаточной для нагрева всей длины 
резервуара. Просверлите два ряда 1/8-дюймовых (3,2-мм) отверстий на расстоянии в | дюйм 
(25,4 мм) друг от друга и 3/4 дюйма (19 мм) между рядами для индивидуальных газовых горе- 
лок. Заглушите один конец трубы и прикрепите смесительный вентиль к открытому концу. 
Смесительные вентили доступны как утиль от выброшенных газовых плит и нагревателей. 

Для питания горелок могут использоваться природный или баллонный газ. Баллонный газ (про- 
пан) горит более горячо, чем природный газ, и требует меньших жиклеров в смесительных вен- 
тилях. Жиклеры могут потребовать рассверливания до большего диаметра, если используется 
природный газ, или установки втулки с меньшим отверстием (или соплом, как оно обычно упо- 
минается), если используется пропан. 

Для поддержки резервуаров должна быть сделана угловая железная стойка. Изготовьте ее так, 
чтобы верхние части резервуаров были на удобном уровне, и подвергаемые обработке детали 
можно было помещать в резервуары и вынимать из них без каких-либо лишних движений с 
Вашей стороны. Поперек каждого конца стойки приблизительно на 4 дюйма (101,6 мм) ниже 
стойки закрепляется поперечная балка, чтобы поддерживать горелки. 

Есть несколько различных марок коммерческих солей для синения, доступных из различных 
источников. Независимо оттого, что о них могут заявлять, все они похожи. Ни одна не превос- 
ходит другие настолько, чтобы считать их устаревшими. Большинство стоит примерно одина- 
ково. Время приготовления и температура немного изменяются среди различных марок, поэто- 
му тщательно читайте и следуйте указаниям продавца. 
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Также практично и возможно смешивать ваши собственные соли для синения. Одна смесь, ко- 
торая у меня работала удовлетворительно, состоит из 25 фунтов (11,34 кг) гидроокиси натрия 
(щелока), 12-1/2 фунта (5,67 кг) аммиачной селитры и 2 унций (56,7 г) тринатрий фосфата, сме- 
шанных с 5 галлонами (18,93 л) воды. Аммиачная селитра доступна на складах удобрений и се- 
мян, где она продается как удобрение. Гидроокись натрия будет более дешевой, если покупает- 
ся оптом у поставщика химикатов. Она также доступна в гастрономах в 12-унциевых (340- 
граммовых) баночках, которые будут стоить более чем три раза больше по сравнению с тем, 
сколько она стоит у поставщика химикатов. Она также иногда доступна в магазинах отопитель- 
ных приборов, где она используется для чистки радиаторов. 

Раствор нужно делать во дворе или в хорошо проветриваемой комнате, так как во время смеше- 
ния выделяется значительное количество газа аммиака. Используйте только маленькое количе- 
ство воды, чтобы растворить другие компоненты, так как при смешивании может произойти 
закипание. Затем добавьте оставшуюся часть воды. 

Раствору нужно позволить кипеть в течение, по крайней мере, 30 минут после начального сме- 
шивания. Температура должна тогда быть отрегулирована между 260 и 295 градусами (126,7 и 
146,1°С) добавлением воды, если раствор слишком горяч, или позволив ему больше выкипеть, 
если не достаточно горяч. Теперь в резервуар можно поместить детали. Они должны быть под- 
вешены с использованием проволок или металлических прутьев так, чтобы ни одна не вошла в 
соприкосновение с дном резервуара. 

После 20-30 минут выдержки в предложенной температуре извлеките детали из резервуара и 
ополосните их в холодной воде. Если цвет удовлетворителен, прокипятите детали в чистой го- 
рячей воде или воде, в которую добавлено маленькое количество (2 или 3 унции (56,7 или 85 г) 
на 5 галлонов (18,93 л) воды) хромовой кислоты. Это делается с целью удалить все следы солей 
для синения. Если какие-нибудь соли останутся в щелях или швах, то они будут, в конечном 
счете, "цвести" при влажной погоде и формировать белую порошкообразную окалину. 

Затем детали высушиваются и смазываются, после чего их нужно подвесить и оставить в покое, 
по крайней мере, на 24 часа перед обработкой или сборкой. Это делается потому, что синеные 
поверхности имеют тенденцию становиться более твердыми и более жесткими приблизительно 
через день, и они будут сопротивляться царапанию или порче намного лучше, чем сразу после 
извлечения из резервуара. 

Иногда полезно добавить половину фунта (228,6 г) щелока. Также хорошей идеей будет добав- 
лять от половины галлона (1,89 л) до галлона (3,78 л) воды каждый раз после отключения высо- 
кой температуры под резервуаром. 

Некоторые детали приобретут красный, бронзовый или шоколадно-коричневый цвет. Обычно 
эти детали получают тот же самый сине-черный цвет, что и остальная часть деталей, если их 
заново отполировать до блеска перед тем, как их снова поместить в ванну для синения прежде, 
чем она достигнет рабочей температуры. Детали оставляют в ванне, пока не выкипит достаточ- 
но воды, чтобы температура повысилась до 310-325 градусов (154,4-162,8°С). 

Цвет, производимый раствором аммиачной селитры и щелока, черен почти как уголь с глянцем 
или блеском, непосредственно пропорциональным полировочной работе. При желании может 
быть получен более легкий синий цвет заменой аммиачной селитры нитратом натрия (натрие- 
вой селитрой). Однако этот раствор намного тяжелее контролировать, чем первый, и покрытие 
от него не будет изнашиваться почти также, поэтому, вероятно, мудро придерживаться раство- 
ра с аммиачной селитрой. 

Следует упомянуть, что эти растворы просто съедают алюминий, а также свинец и мягкие при- 
пои. Поэтому любую деталь, сделанную или содержащую любой из них, нужно держать по- 
дальше от резервуара. Иначе Вы, вероятно, ее больше не увидите. 

Независимо оттого, что Вы делаете, защищайте Ваши глаза и обнаженную кожу от этих горя- 
чих растворов. Вода должна добавляться медленно ковшом на длинной рукоятке так, чтобы Вы 
были вне досягаемости любых капель, которые разбрызгиваются или падают. Еще лучше за- 
крепить воронку на конце 5-футового (1,5-метрового) обрезка трубы и медленно лить через нее 
воду. Вы также должны избегать вдыхания испускаемых паров, когда ванна кипит. Пары нит- 
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рата натрия опасно понизят Ваше кровяное давление, и некоторые коммерческие соли содержат 
очень ядовитый цианид натрия. Поэтому убедитесь, что Вы имеете достаточную вентиляцию. 
Всегда имейте в виду, что эти растворы опасны, когда с ними обращаются небрежно. 

Когда я был маленьким мальчиком, синение предполагало, что лучшим из доступных был ме- 
тод медленного ржавления. Многие люди все еще считают, что это так. Один такой раствор со- 
стоял из следующей смеси: 

- Настойка хлорида железа — 1 унция (28,35 г); 

- Спирт -— 1 унция (28,35 г); 

- Сулема - 1/4 унции (7,09 г); 

- Азотная кислота — 1/4 унции (7,09 г); 

- Сульфат меди (медный купорос) - 1/8 унции (3,54 г); 

- Дистиллированная вода - | кварта (0,946 л). 

Смешайте в данном порядке и храните в цветных бутылках. На них должны быть ярлыки «яд». 
Позвольте им отстоятся, по крайней мере, 72 часа перед использованием. 

Это — процесс медленного ржавления, требующий приблизительно 10 дней для производства 
адекватной отделки. При должном применении он более стоек к износу, чем большинство дру- 
гих отделок. 

Детали, которые будут обработаны, полируются и обезжириваются, как было описано ранее. 
После обезжиривания нельзя касаться деталей голыми руками, так как жир, выделяемый чело- 
веческой кожей, может помешать работать должным образом раствору для синения. Прокипя- 
тите новую пару перчаток из хлопковой ткани и высушите ее. Их нужно одевать при работе с 
обезжиренными деталями. 

Подготовите ствол, сделав деревянные пробки для установки в каждый его конец. Эти пробки 
должны быть диаметром, по крайней мере, 3/4 дюйма (19 мм) и достаточно длинными, чтобы 
служить ручками. Выточите пробки диаметром на несколько тысячных дюйма больше, чем па- 
тронник и канал ствола, слегка смажьте их жиром и воткните их в соответствующие им концы 
ствола. 

Большинство других деталей может быть обработано с помощью деревянных ручек, прикреп- 
ленных к ним. Для обработки винтов и болтов в деревянных полосах сверлятся отверстия, и их 
резьбовые концы вворачиваются в эти отверстия. Маленькие детали можно обрабатывать, обвя- 
зав свободный конец жесткой проволоки вокруг той части детали, которая не требует синения. 
Чтобы использовать раствор, нанесите его на обезжиренные детали в длину, даже штрихами, 
чтобы дать даже легкое покрытие. Когда они будут покрыты полностью, поместите детали в 
теплое влажное место на 10-12 часов. Ржавчина, которая сформируется за это время, счищается 
с использованием маленькой мягкой проволочной щетки или мелкой стальной шерсти. Они так- 
же должны быть обезжирены. Затем детали кипятятся в чистой воде и снова покрываются рас- 
твором для синения. Этот процесс повторяется каждые 12 часов в течение 10 дней, после чего 
детали кипятятся, чтобы остановить действие ржавления, и наносится слой масла. 

Другим популярным методом в прошлом был горячий водный метод. Он все еще используется 
на двуствольных ружьях с планками, припаянными мягким припоем. Фактически он весьма по- 
хож на метод медленного ржавления, но температура кипения ускоряет процесс. Хотя он назы- 
вается «быстрым процессом», он фактически потребует приблизительно два часа. Формула его 
следующая: 

- Нитрат калия (калиевая селитра) — 3/4 унции (21,26 г); 

- Нитрат натрия (натриевая селитра) — 3/4 унции (21,26 г); 

- Двухлористая ртуть -— 1/2 унции (14,17 г); 

- Хлорат калия - 1/2 унции (14,17 г); 

- Дистиллированная вода — 10 унций (283,5 г); 

- Спиртовой раствор этилнитрита - 1/2 унции (14,17 г). 

Поместите первые четыре компонента, которые находятся в порошковой форме, в цветную 
стеклянную бутылку (В последние несколько лет хлорат калия стал рассматриваться как веще- 
ство, находящееся под контролем, так как при определенных условиях он может быть взрыв- 
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чаткой. Весьма вероятно, что Вам придется покупать эти четыре элемента уже смешанными в 
аптеке). Принесите воду и влейте ее в смесь. Мешайте стеклянным стержнем, пока не охладит- 
ся. Затем добавьте спиртовой раствор этилнитрита, и позвольте раствору отстояться несколько 
дней перед использованием. 

Необходимо отметить, что растворы, подобные им, доступны в готовом виде из различных ис- 
точников. Данные формулы включены на случай, если Вы захотите сделать свои собственные 
смеси. Несколько лет назад я включал их в другую книгу. За эти годы множество людей сооб- 
щало мне, что их местные аптеки ничего не знают о спиртовом растворе этилнитрита. Телефон- 
ные звонки пяти местным аптекарям раскрыли, что двое имели его в наличии, двое предложили 
мне заказать его, а один не знал, о чем я говорю. Поэтому он всё ещё доступен. 

Детали подготавливаются таким же образом, как и при методе медленного ржавления. Опять 
же, очищенные детали нельзя трогать голыми руками. Резервуар наполовину заполняется чис- 
той водой. Маленькая фляга с широким горлышком закрепляется проволокой в одном углу ре- 
зервуара, и небольшое количество раствора для синения наливается в нее. Чистый тампон так- 
же помещается во флягу. Затем вода доводится до кипения, и оружейные детали погружаются в 
нее и продолжают нагреваться, пока детали не становятся столь же горячими, какими их может 
сделать кипящая вода. Они вынимаются по одной и моются теплым раствором для синения. Де- 
тали должны иметь достаточно высокую температуру, чтобы немедленно высохнуть. Каждая 
деталь затем погружается в резервуар, и процесс повторяется на каждой следующей детали в 
свою очередь. Затем детали извлекаются по одной, и ржавчина полностью счищается мелкой 
стальной ватой, потом они погружаются назад в резервуар для повторного нагрева. Весь про- 
цесс повторяется от восьми до десяти раз на каждой детали или пока они не окрасятся в синий 
цвет к вашему удовлетворению. После этого детали кипятятся в течение нескольких минут, 
чтобы прекратить дальнейшее ржавление, и смазываются. 

Другой метод, который может представлять интерес для того, кто редко занимается синением, — 
дымный (кислотный) метод. Требуется резервуар для кипячения в нем деталей с подходящим 
источником высокой температуры - такой, как пластмассовая или стекловолоконная коробка с 
крышкой, которая подогнана достаточно точно, чтобы сделать его настолько воздухонепрони- 
цаемым, насколько возможно. Он должен быть достаточно длинным, чтобы вмещать затворный 
механизм вместе со стволом. Вам также понадобится небольшое количество концентрирован- 
ной соляной и азотной кислот, а также несколько пластмассовых чашек для хранения кислот. 
Детали полируются и обезжириваются таким же образом, как и прежде. Резиновые затычки или 
пробки помещаются в каждый конец ствола. Любые поверхности, которые не должны подвер- 
гаться синению, могут быть покрыты лаком, олифой, шеллаком или чем-то подобным. Затем 
детали помещаются в пластмассовую коробку. Несколько капель каждой кислоты помещаются 
в пластмассовые чашки (не смешивайте их), и две или три чашки с каждой кислотой кладутся в 
коробку, и крышка кладется на место. Фактическое синение происходит за один — три часа. По- 
этому изделие нужно часто исследовать после первого часа и необходимо извлечь, когда будет 
получен желательный цвет. Изготовление крышки коробки из прозрачной пластмассы может 
помочь облегчить осмотр. 

После окончания процесса детали кипятятся в чистой воде, чтобы остановить дальнейшее дей- 
ствие, и смазываются таким же образом, как и при других методах. Можно достигнуть практи- 
чески любой желаемой степени блеска изменением количества кислот. Так как азотная кислота 
делает фактическое синение, в то время как пары соляной кислоты просто протравливают по- 
верхность, для достижения желаемой отделки необходимо немного поэкспериментировать. 
Бывают случаи, когда внешний вид законченного огнестрельного оружия может быть улучшен 
с помощью более чем одного цвета. Ресиверы, покрашенные французским серым или поверх- 
ностно окрашенные, могут представить поразительный контраст, когда комбинируются с сине- 
ным стволом и маленькими деталями. Они, по крайней мере, привлекут внимание. 

Серый цвет может быть получен с помощью следующего раствора: 

- Хлорид сурьмы - 1/4 унции или 120 гран (7,09 г); 

- Галловая кислота — 1/4 унции или 120 гран (7,09 г); 
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- Хлорид железа — 10 унций или 4800 гран (283,5 г); 
- Вода — 1 галлон (3,78 л). 
Изделие полируется (много раз доводится легким обдувом гранулами) и обезжиривается как 
обычно. Затем оно погружается в горячий (140-160 градусов = 60-71°С) раствор. Первым цве- 
том, который появится, будет светло-голубой. Это пройдет через несколько оттенков от про- 
грессивно более темно-голубых до фиолетового и, наконец, до серого. Если металл остается в 
растворе достаточно долго, он примет серый цвет, но может быть произведен любой из проме- 
жуточных цветов простым извлечением на желательной стадии. При использовании этого пу- 
тем охлаждения может быть получен бронзовый цвет. 
Цвета поверхностной закалки могут быть переданы, после полировки и очистки как обычно, 
покраской изделия слоем настойки бензойной смолы. После просушки кислородно- 
ацетиленовое пламя с небольшим окислительным пламенем вводится в соприкосновение с из- 
делием, и маленькое пятно или полоса нагревается, пока оно просто не изменит цвет. Деталь 
быстро охлаждается в воде, чтобы не дать высокой температуре распространиться, и соседняя 
полоса или пятно окрашивается и макается в воду. Процесс повторяется, пока не будет покра- 
шена вся поверхность. Важно, чтобы металл был погашен, как только появится нужный цвет. 
Если ему будет позволено перегреться, то отделка обуглится. Кроме того, знайте, что неболь- 
шие горелки с одним баллончиком пропана не являются подходящими для этого. Область обра- 
ботки должна быть нагрета быстро и охлаждена прежде, чем будет позволено распространиться 
высокой температуре. По окончании на изделие нужно нанести покрытие лака, олифы или чего- 
то подобного, чтобы не дать цвету исчезнуть. Весьма яркие цветные узоры могут быть получе- 
ны по этой системе. 

ГЛАВА 22. Продажа Вашего проекта 
Теперь, когда Ваш проект превратился в рабочий опытный образец — опробованный, испытан- 
ный и работающий - всё, что остается, это сказать, что Вы имеете такое оружие, бездельничае- 
те и ждете, что оружейные компании превзойдут друг друга в борьбе за привилегию произво- 
дить Ваше оружие. Правильно? 
Не совсем. Большинство существующих производителей огнестрельного оружия менее всего 
озабочены тем, какой проект Вы имеете. Если они делают деньги на том, что у них имеется в 
производстве, то они не захотят ничего менять. Если нет, то они не будут тратить деньги на 
оборудование для нового проекта. 
Возможно, краткий рассказ о некоторых эпизодах из моего собственного опыта будет полезен. 
По крайней мере, Вы сможете узнать, чего не надо делать. 
В конце 1970-ых годов я имел успешный бизнес на садочных ружьях. Я делал спусковые меха- 
низмы со шнеллером, устанавливал дульные насадки и регулируемые планки, изготавливал на 
заказ садочные ружья. 
Затем мы неожиданно обнаружили, что у моей матери был рак на последней стадии. Она имела 
свой собственный комфортабельный дом и не захотела уйти в частный санаторий. Поэтому моя 
жена и я сменялись, заботясь о ней. Моя жена оставалась с нею днем, а я оставался ночью. Это 
несколько замедлило мой оружейный бизнес. Тогда мой самый младший сын заимел проблемы 
с законом. Серьезная неприятность. Однажды ночью он вместе с тремя другими принял нарко- 
тики и напился, они залезли в дом некого человека и ограбили его. В ходе этого кто-то из его 
приятелей выстрел и убил того человека. Штат обвинил всех четырех в основном (умышлен- 
ном) убийстве и, в конечном счете, судил и осудил всех четырех. Они все еще находятся в ка- 
мере смертников в тюрьме штата. 
Теперь, в дополнение к уходу за моей матерью, я должен был также попытаться помочь моему 
сыну. Я имел очень мало времени для работы над оружием. Мои клиенты начали звонить и жа- 
ловаться, потому что я не выполнял их заказы достаточно быстро. Наконец, после нескольких 
недель попыток что-то сделать, чтобы освободить немного времени, у меня всё остановилось. Я 
вернул деньги каждому, кто заплатил задатки за изготовление на заказ садочных ружей, возвра- 
тил все оружие, которое присылали мне для преобразований, и просто закрыл свой бизнес. 
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Почти через год умерла моя мать. Немного позже моего сына посадили в тюрьму. Я должен 
был вернуться к работе. Конечно, мой бизнес на садочных ружьях был уже в прошлом. Я боль- 
ше не относился любезно к повторным обращениям по телефону ни от кого, и несколько раз я 
показывал свой характер в отношении некоторых из моих прежних клиентов, поэтому я, веро- 
ятно, не смог бы вернуть их, даже если бы захотел. 

Я понимаю, что ничего не получил, показав свой характер. Но примите во внимание этот харак- 
терный пример. Доктор направил мою мать в больницу приблизительно за 300 миль от дома на 
операцию. Я привез ее туда и, так как она была совершенно одной, испуганной и в возрасте 73 
лет, остался там с нею, чтобы успокаивать, как я мог. 

На вторую ночь, когда я был там, меня позвали к телефону. Звонил мой клиент из Калифорнии, 
который заказал садочное ружье. 

"Где мое ружье?" — спросил он. 

Я спросил его, как он узнал, где я нахожусь. Он сказал, что он позвонил мне домой, и тот, кто 
был у меня на проводе, сообщил ему. 

"Тогда Вы знаете обстоятельства, из-за которых я нахожусь здесь", — сказал я. 

Он сказал, что его не интересуют мои проблемы. Он хочет свое оружие, и он хочет его сейчас. 
Я сказал ему, что он должен подождать, пока я не отвезу свою мать домой, до этого он ничего 
не получит от меня, и повесил трубку. 

Следующим вечером он снова позвонил мне. Он заявил, что он не удовлетворен тем, что я ска- 
зал ему предыдущей ночью. Он сказал, что уже заплатил мне тысячу долларов за ружье и наме- 
рен получить его. Он не допускал никаких оправданий. 

Я сказал ему, что поеду домой на выходные и вышлю ему деньги назад. Он сказал, что не хочет 
получить свои деньги назад. Он хочет ружье. Тогда я сказал ему довольно резко, что он должен 
подождать, пока я не закончу ружье, и повесил трубку. 

Но этим дело не закончилось. Он опять позвонил мне следующей ночью и снова прошелся по 
всем вещам. На сей раз, он потребовал назвать дату поставки. 

Я вынес всё, поэтому я смог выстоять до настоящего времени. К счастью, я сумел смирить свой 
нрав, но это подтолкнуло вернуть долг в натуре. Я сказал ему, что съезжу домой в течение дня 
и отправлю его ружье по почте. 

"Я знал, что Вы сможете его сделать, если я будут настаивать достаточно твердо", — он кричал. 
— "Я буду ждать его на следующей неделе". 

Итак, я поехал домой несколько дней спустя и уложил в коробку заготовку ствола, трубу для 
ресивера, три деревянных бруска для ложи, рукоятки и цевья, вырезанные из стали по контуру 
заготовки для маленьких деталей. Я отправил их ему вместе с кратким примечанием, сооб- 
щающим, что это является всем, что я имею на данный момент, и он может хранить их доста- 
точно долго прежде, чем послать их назад, и я закончу их, когда я найду время для этого. Я 
также потребовал не беспокоить меня в ближайшее время. 

Вы могли бы услышать, что он кричал, и без телефона. Но он получил сообщение на сей раз че- 
рез несколько дней, за которые он выслал детали назад, и оставил меня в покое. Я водил его по 
кругу почти в течение года прежде, чем я закончил его ружье, только из вредности. Я никогда 
не верну его в качестве клиента, но если бы я имел возможность всё переделать, то я бы посту- 
пил так снова. 

Поэтому некоторое время я хотел испробовать что-то еще. В течение того времени, когда я ос- 
тался с моей матерью, я спроектировал пистолет-пулемет калибра 9 мм и дробовик с коробча- 
тым магазином. После изготовления опытных образцов этого оружия, я рекламировал их для 
продажи в «Новостях Дробовика» (эйоип №15). К моему удивлению, здесь объявились все 
виды людей, желающих получить проектные права на это оружие. 

Первым был небольшой жирный проходимец из Тукера, штат Джорджия. Он утверждал, что 
представляет кого-то из Саудовской Аравии, и предложил мне контракт, который должен при- 
нести мне 5 миллионов долларов по истечению времени. Он не имел и двух четвертей. 

Затем был парень из Висконсина. Он говорил о хорошей игре, но он рассказывал об этом по- 
разному каждый раз, когда мы общались. Он звонил мне иногда два раза в день и расписывал 
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свою "маленькую, но честную" компанию, которая, как он заявлял, предана качеству больше 
всего остального. Он сказал, что его компания не может платить какие-либо деньги наперед, но 
он будет выплачивать 6-процентный гонорар за каждое произведенное ружье и будет делать 
высококачественное, дорогостоящие оружие. Он упоминал розничную цену в 750 долларов. 

Я позволил ему получить один из опытных образцов моего оружия, который он таскал по всей 
стране. Он сказал мне, что может продавать такие ружья столь же быстро, как они могут быть 
произведены, и что он уже имеет заказы на 5000 ружей. Он хотел получить окончательную кон- 
струкцию, немного отличающуюся от опытного образца, который я уже послал ему. Я принялся 
за работу, делая другое ружье с изменениями, которые он хотел внести. 

В течение того времени, когда я работал над этим оружием, я получил от его поверенного кон- 
тракт, который не только предоставлял им право разрешать другим изготавливать мое оружие, 
но определил гонорар в 5 процентов вместо 6, которые он обещал. 

Я немедленно послал контракт назад и дал ему понять, что мы договаривались о 6 процентах. Я 
также заявил, что они не должны иметь никакого права разрешать другим изготавливать ору- 
жие, если я не соглашусь на это. Я предложил, чтобы мы забыли всё это. 

Как только он получил контракт назад, он начал звонить мне. Он сказал, что это было просто 
недоразумение. Я ответил ему, что я всё понял правильно. Он пообещал сделать одну вещь, и 
затем изменил ее, и я не получил ничего. Он настаивал на пересылке другого контракта. 

В течение этого же самого периода времени он захотел, чтобы я изготовил компактный писто- 
лет калибра .22 Магнум. Он сказал, что пистолет должен быть не большим, чем уже имеющиеся 
на рынке маленькие пистолеты калибра .25 (6,35 мм), и иметь 2-дюймовый (50,8-мм) ствол. Я 
ответил ему, что посмотрю, что я смогу придумать. Не потребовалось много времени, чтобы 
определить, что такое оружие не осуществимо. При 2-дюймовом (50,8-мм) стволе не будет дос- 
таточного хода затвора для того, чтобы подавать патроны из магазина. Когда он снова позвонил 
мне, я сказал ему это. Он решил, что оружие может иметь 3-дюймовый (76-мм) ствол, но не 
больше, и захотел увидеть, что я могу сделать с этим. 

Я согласился попробовать и попросил его послать мне письмо, точно заявляющее, сколько я 
получу в долларах и центах в качестве гонорара за дробовик и за это оружие. 

Я написал ему на следующий день, что маленькие пистолеты калибра .22 Магнум просто не бу- 
дут работать. Я предложил, чтобы вместо этого мы укоротили гильзу карабина калибра .30 
(7,62 мм) и поэкспериментировали с патронами калибра .32 Длинный (8,15 мм) или Магнум без 
закраины. 

Через несколько дней я получил от него письмо, заявлявшее, что я буду получать 9 долларов за 
дробовик и | доллар за пистолет. Он также заявил, что, так как он платит за это, он намеревает- 
ся иметь маленький пистолет калибра .22 Магнум, и не мне изменять это. 

Я пришел в ярость от этого. Девять долларов — это 6 процентов от 150 долларов, и 1 доллар — 
это 6 процентов от 16 долларов 67 центов. Я написал ему письмо и сообщил ему об этом. Я не 
люблю телефонные беседы, когда я раздражен. Иногда я говорю вещи, которые я не должен го- 
ворить при этих условиях. Я также написал ему, что я никогда не видел, что он вообще платил 
за что-нибудь, и пусть он проектирует свой собственный пистолет. Я также потребовал вернуть 
мой опытный образец дробовика и сообщил ему, что мы не будем иметь никаких дальнейших 
торговых связей. 

Он позвонил мне, как только получил мое письмо. Очень возмущенный. Он сказал, что должен 
будет нанять продавцов для продвижения и продажи этого оружия, купить страховку ответст- 
венности за качество выпускаемой продукции, снизить цену на ружья, которые тяжело продать, 
и о каких-то других вещах, о которых я уже не помню. Но я сказал ему, чтобы он прислал мое 
ружье назад и больше не беспокоил меня. К его чести, он действительно вернул мне оружие. 
Потом был самозваный гений и потенциальный оружейный эксперт в штате, где я живу, кото- 
рый настаивал, что конверсионное устройство калибра 9 мм для установки на нижнем ресивере 
М16/АК15 будет золотой жилой. Здесь опять, если бы я разработал и сделал опытный образец, 
он обещал наладить производство и продажу. Так как он действительно имел производствен- 
ный объект, способный к изготовлению таких устройств, я согласился сделать это. Я изготовил 
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опытный образец и передал ему. Устройство работало отлично, и он сообщил мне о том, что 
они наладят его производство через 60 дней. 

Приблизительно три месяца спустя, он позвонил мне и дал понять, что конверсионное устрой- 
ство не работает. Я подчеркнул, что опытный образец, который я направил ему, работал. Он со- 
гласился, что так и было, но сказал, что они несколько изменили устройство, чтобы облегчить 
его изготовление, и те, которые они сделали, не работают. Я предложил приехать туда и всё ис- 
править, но этот высокомерный осел заявил мне, что он знает больше о производстве оружия, 
чем я, и такое устройство просто не может быть сделано. Я сразу «умыл руки» в отношении 
этого вопроса и занялся другими вещами. 

Другой раз позвонил один из ведущих в этой стране (США - переводчик) изготовителей огне- 
стрельного оружия и попросил, чтобы я приехал на их фабрику и привез один из моих дробови- 
ков. Они сказали, что оплатят все мои расходы, если я приеду. Они интересовались покупкой 
прав на оружие, или так они говорили. Я сказал им, что я поеду в аэропорт на следующее утро 
и, если там будет билет для меня, то я полечу к ним. В противном случае я вернусь домой. 

Они перезвонили через несколько часов и сказали мне, что они забронировали для меня место 
на ранний рейс следующим утром, и назвали авиакомпанию. Билет был там, поэтому я полетел. 
Один из их людей встретил меня в аэропорту и после того, как мы забрали мое оружие, повез 
меня на их завод. Когда мы туда добрались, меня встретили двое других, которые предложили, 
чтобы мы пообедали и совершили экскурсию по их фабрике. Я согласился, но спросил, что де- 
лать с моим оружием. 

"Просто оставьте его здесь на столе", — сказал один из них. — "Оно будет в сохранности, пока 
мы не вернемся". 

Я оставил оружие точно там, где он сказал. Оно было в жестком футляре. Я позволил им устро- 
ить мне завтрак с последующей экскурсией, охватившей большую часть их фабрики. Прибли- 
зительно после трех часов этого я попросил, чтобы они привели меня назад и позволили мне 
показать им мое оружие, так как я хотел вернуться домой вечером того же дня. С некоторым 
очевидным нежеланием они привели меня назад. 

Я не сильно удивился, обнаружив мое оружие отсутствующим по нашему возвращению. Когда 
я спросил, где оно, один из людей сказал, чтобы я не волновался, так как их люди, вероятно, пе- 
ренесли оружие в следующую комнату, чтобы посмотреть на него. Я не стал ждать приглаше- 
ния, а просто подошел к двери и резко распахнул ее. Без сомнения, там был мой дробовик. Они 
разобрали оружие и теперь не знали, как собрать его снова. Я понимаю теперь, что я был здесь 
только один, а их было восемь или девять, и я должен был держать свой рот на замке. Но этот 
вид поведения взбесил меня. Я обзывал их всеми ругательствами, которые я мог вспомнить, по- 
ка я собирал детали моего оружия и бросал их в футляр. Я предложил биться с любым из них. 
"Билл, я сожалею", — сказал их главарь, когда я выскочил из двери. 

"Пошел ты в ад", — ответил я и просто продолжал идти. 

Я спустился к бензоколонке и вызвал такси, чтобы доехать до аэропорта. К счастью для меня, я 
имел немного денег на дорогу. Я должен был оплатить мой собственный путь домой. 

Примерно в это же время в различных оружейных журналах появились несколько статей, ха- 
рактеризующих мои ружья, включая, по крайней мере, два на передней части обложки. За очень 
короткое время я продал все ружья, которые я имел под рукой. Человек из Хьюстона, штат Те- 
хас, позвонил и захотел узнать, как можно получить одно из ружей. 

"Пришлите федеральную лицензию на огнестрельное оружие и деньги", — сказал я ему, — "и 
приготовьтесь подождать его, по крайней мере, неделю. Я всё распродал и должен сделать ещё 
немного". 

Я собрал для него ружье, и оно было готово, когда прибыли деньги заказчика. Я отправил его 
на следующий день. Приблизительно неделю спустя он позвонил и сказал, что хочет торговать 
моими ружьями. Я сказал ему, что сам могу продать всё, что я смогу сделать, и не нуждаюсь ни 
в каких торговцах. Несколько дней спустя он позвонил снова и хотел узнать, приеду ли я в 
Хьюстон и буду ли обсуждать вопрос о разрешении ему изготовлять ружья. Как и другие, он 
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обещал оплатить мои расходы. На сей раз, я настаивал, чтобы билеты в оба конца ожидали меня 
в аэропорту, когда я доберусь туда. Так и вышло. 

Эти люди обрабатывали меня точно так, как я и предполагал. Я остановился у них на два дня. 
Они говорили, что хотят сформировать большую компанию для изготовления и продажи моего 
оружия. Они показали мне три различных здания, которые, как они сказали, принадлежат им. 
Они обещали мне долю в компании и 55000 долларов в месяц как оплату консультанта или зар- 
плату. Я согласился на это и вернулся домой. 

Они звонили мне почти каждый день, говоря мне о продвижении, которое они делали. Наконец, 
однажды они спросили, позволю ли я им получить еще несколько ружей, чтобы показать их ин- 
весторам или "нашим инвесторам", как они выразились. К этому времени я имел под рукой еще 
несколько ружей, поэтому послал им еще три. 

Внезапно я перестал получать известия от них. Я пробовал звонить им, но только обнаружил, 
что их телефоны отключены. Я послал им два заказных письма с просьбой вернуть мне три ру- 
жья. Эти письма были возвращены как не полученные адресатом. Мои ружья, в конечном счете, 
нашлись в ломбарде. Некоторые другие люди, которых я знал в Хьюстоне, сказали мне позже, 
что эти люди ходили по всему городу, пытаясь привлечь инвесторов. Они сумели собрать не- 
сколько тысяч долларов и быстро покинули город. Никто их не видел с тех пор. 

Другой парень прибыл в соседний город и купил курорт и парк развлечений. Он быстро связал- 
ся со мной и заявил о желании создать болыпую оружейную компанию. Он утверждал, что 
имеет 300 миллионов долларов в европейских банках, что он сделал бизнес на воде в Алжире. 
Он сказал, что должен вернуть свои деньги в эту страну и инвестировать их. Он пообещал вло- 
жить 3 миллиона долларов в компанию, чтобы производить мое оружие. 

К настоящему времени любой мог бы думать, что я буду осторожен. Но этот парень имел бан- 
киров и адвокатов, следующих вокруг него, пытаясь удостовериться, что они получат часть ак- 
ций, поэтому я полагал, что он должен быть настоящим инвестором, если все они так думают. 
Мы подписали контракт, и он дал своему адвокату чек на 30000 долларов, которые должны бы- 
ли быть помещены на депозитный счет и переведены мне, как только я поставлю шесть опыт- 
ных образцов оружия. Он также дал мне чек на 1500 долларов, обозначив тот же самый банк в 
Нью-Джерси, что и на другом чеке. Я попросил его обналичить этот чек. 

Здесь снова меня одурачили. Но и некоторых других то же. Мало того, что мои чеки сорвались, 
он дал своему собственному адвокату чек на 15000 долларов за юридическую работу. Он дал 
владельцу курорта чек на 40000 долларов как оплату за собственность и некоторым другим лю- 
дям чеки на 20 000 долларов как плату за другую часть собственности. Ни один из этих чеков 
не был действительным. О последнем я узнал, когда он оказался в тюрьме, но я не получил и 10 
центов. 

В общем, я девять раз заключал соглашения, в соответствии с которыми другие люди должны 
были производить мое оружие. Ни одно из них никогда не работало. По крайней мере, в трех 
из этих случаев я уходил, потому что я ловил других на том, что они лгут мне. Я думаю, что 
большинство других сорвалось, потому что люди, с которыми я имел дело, не смогли привлечь 
инвестиционный капитал, который они хотели привлечь. 

Я использовал несколько страниц здесь, чтобы сообщить Вам, насколько возможно продать 
вашу разработку. Вместо этого всё, что я делал, должно доказать, что я не имел достаточного 
смысла в продаже моих собственных разработок, не говоря уже о Ваших. 

Правда вопроса - в том, что, если Вы свяжетесь с любой из признанных оружейных компаний, 
предложив проект огнестрельного оружия, то они, вероятно, даже не ответят Вам. Если они от- 
ветят, то, вероятно, будут заставлять Вас подписать соглашение, которое говорит, что они уже 
думали о проекте, подобном Вашему, что они не должны ничего платить Вам за Вашу разра- 
ботку. Другими словами, они могут украсть проект, если он понравится им. 

Сейчас трудно, по крайней мере, получить патент на огнестрельное оружие. Почти всё, что в 
настоящее время придумывается, было сделано прежде. Я думал, что я создал новую систему 
запирания в моем дробовике с инерционным запиранием, но последующее исследование пока- 
зало, что подобная система запирания использовалась в 1912 году. Но Вы должны, вероятно, 
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идти вперед и подавать заявку на патент прежде, чем Вы покажете свою разработку любому, 
кто может заинтересоваться ее производством. Это позволит Вам, по крайней мере, доказать, 
что Вы сделали ее первым. 
Учитесь на моих ошибках. Если Вы позволите кому-либо брать любые образцы оружия, на- 
стаивайте на том, чтобы за них заплатили прежде, чем они покинут ваше владение. 
Если Вы заключаете производственное соглашение, настаивайте на выплате аванса из вашего 
гонорара. Если они не могут Вам ничего заплатить, то они, вероятно, не могут и производить. 
Не доверяйте никому. Жадность делает лгунов и воров из удивительного процента честных при 
иных обстоятельствах людей, если они почувствуют запах достаточного количества денег. Если 
люди, с которыми Вы имеете дело, лгут Вам, оставьте их сразу же, как только Вы поймаете их 
на этом. Солгав один раз, они, конечно же, сделают это снова. 
Если Вы действительно создали огнестрельное оружие, которое достаточно отличается от своих 
современников, чтобы выделяться, безупречно работает и может производиться по цене, кото- 
рая будет конкурентоспособно-рентабельной, Вам надо попытаться привлечь внимание не- 
скольких оружейных авторов. Если им понравится оружие, они создадут ему рекламу, в кото- 
рой Вы нуждаетесь. Вы должны также показывать образцы на оружейных выставках. Если Вы 
сможете себе это позволить, то стрелковое шоу будет лучшей демонстрацией вашего проекта 
перед большим количеством изготовителей и торговцев, чем любая другая одиночная выставка. 
Вам также надо дать объявления в рекламные издания типа «Новостей дробовика» (5йо1еип 
№15) и «Оружейного списка» (Сип [151 , которые предлагают разумные расценки на рекламу. 
При такой большой огласке, если кто-либо заинтересуется производством Вашего проекта, они, 
конечно, объявятся. Привлеките мой опыт и не отдавайте того, что Вы имеете, пока Вы не за- 
ключите надежное соглашение. Доверяйте только самому себе. 
Удачи! 

ПРИЛОЖЕНИЕ. Полезная информация 
На следующих страницах я разместил несколько списков поставщиков различных изделий. 
Также размещены некоторые таблицы, которые могут быть полезными. Я лично имел дело с 
большинством поставщиков, перечисленных здесь. Я считаю, что большинство из них были на- 
дежными. Некоторые другие мне не известны, поэтому Вы будете должны использовать вашу 
собственную трезвость ума, когда имеете дело с ними. Помните, что перечисленные компании 
все еще были в бизнесе во время написания этой книги. Если кто-либо из них прекратит работу 
к тому времени, когда Вы попробуете связаться с ними, пожалуйста не пишите жалоб автору 
или издателю. 
Большинство данных, перечисленных в таблицах, не было добыто лично мною, но было ото- 
брано из других публикаций. Поэтому, хотя я не прочь бы получить за них деньги, я не могу 
сделать этого. Большинство этих данных можно также найти в книгах для оружейников и в ру- 
ководствах для станочников. Я включил их здесь только на тот случай, если ни одна из других 
книг не доступна. 
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СИтоге Рацетпи И’огкх, 1164 М. Ойса, Тиба, ОК, 74110 

Стасе Ме Рго4., 115 Атез $1., ЕК Кар14$, МТ, 49629 
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С.В. Ре4етзеп & 5оп, Глатеюп, МТ, 49431 
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Сош4; МугЦемооа, 1692 М. Роз\оо4, СодиШе, ОК, 97423 
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Ситиооф Га., Вох 18505, Ме\у Ви Шоп, Срт$Е СригсН, Ме\м Геаапа 
0. Лойпзоп, К. 1, Зкаубеггу Рошь ГА, 52076 
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Расйтауг Сип И’отк5, 1220 $. Сгапа, [0$ Апое[ез, СА, 90015 
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ЖЮсрагах Мпсто-Ей 51юосЁ$, Р.О.1066, Зип УаПеу, СА, 91352 
КоБет5 И’оо4 Ргодисп5, 1400 Меюду Ка., МагузуШЬ, СА, 95901 


Коуа! Аттз, 1210 Вей Асоза, Е1 Садот, СА, 92020 
5апаегу Сизют Сип 5епясе, 2358 Туег Гапе, Г.оил5уШе, КУ, 40205 
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Лое И’рие, Вох 8505, Мем ВиеШоп, Сыт$Е Свагсв, Ме\ Геаап4 


Еге4 Итатшс, 6919 Заща Ее, Нипипаоп Рак, СА, 90255 


Свободно-режущиеся (автоматные) стали 


Номер Номер Углерод | Марганец (Мп) Фосфор Сера 
ЗАЕ АТЗТ (С) (максимум) | (максимум) 
ЕеЫ ВИ 0.13 макс. 0.60-0.90 0.07-0.12 0.060-0.15 
ы у В1112 0.13 макс. 0.70-1.00 0.70-0.12 0.16-0.23 
+1113 В1113 0.13 макс. 0.70-1.00 0.07-0.12 0.24-0.33 
1109 С1109 0.08-0.13 0.060-0.090 0.040 0.08-0.13 
Е С1114 0.10-0.16 1.00-1.30 0.040 0.08-0.13 
1115 С 0.13-0.18 0.60-0.90 0.040 0.08-0.13 
1116 С1116 0.14-0.20 1.10-1.40 0.040 0.16-0.23 
У С1117 0.14-0.20 1.00-1.30 0.040 0.08-0.13 
1118 С1118 0.14-0.20 1.30-1.60 0.040 0.08-0.13 
9 С1119 0.14-0.20 1.00-1.30 0.040 0.24-0.33 
1120 С1120 0.18-0.23 0.70-1.00 0.040 0.08-0.13 
1128 С1128 0.23-0.29 0.070-1.00 0.040 0.08-0.13 
1132 С 1132 0.27-0.34 1.35-1.65 0.040 0.08-0.13 
1137 С1137 0.32-0.39 1.35-1.65 0.040 0.08-0.13 
1138 С1138 0.34-0.40 0.70-1.00 0.040 0.08-0.13 
1140 С1140 0.37-0.44 0.70-1.00 0.040 0.08-0.13 
1141 С1141 0.37-0.45 1.35-1.65 0.040 0.08-0.13 
1144 С1144 0.40-0.48 1.35-1.65 0.040 0.24-0.33 
1145 С1145 0.42-0.49 0.70-1.00 0.040 0.04-0.07 
1146 С1146 0.42-0.49 0.70-1.00 0.040 0.08-0.13 
1151 С1151 0.48-0.55 0.70-1.00 0.040 0.08-0.13 


Из-за природы процесса кислотные Бессемеровские стали не снабжаются указанием содержа- 


ния кремния. 


Примечание переводчика: ЗАЕ — Общество инженеров-автомобилистов США, АЗ — Амери- 
канский институт чугуна и стали. 
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Химические составы сталей стандарта ЗАЕ 


Номер ЗАЕ | Номер АТЗГ | Углерод С | Марганец Мп | ФосфорР | Сера 
(макс.) (макс.) 
1006 С1006 0.08 тах. 0.25-0.40 0.040 0.050 
1008 С1008 0.10 тах. 0.25-0.50 0.040 0.050 
1010 С1010 0.08-0.13 0.30-0.60 0.040 0.050 
1015 С1015 0.13-0.18 0.30-0.60 0.040 0.050 
1016 С1016 0.13-0.18 0.60-0.90 0.040 0.050 
1017 С1017 0.15-0.20 0.30-0.60 0.040 0.050 
1018 С1018 0.15-0.20 0.60-0.90 0.040 0.050 
1019 С1019 0.15-0.20 0.70-1.00 0.040 0.050 
1020 С1020 0.18-0.23 0.30-0.60 0.040 0.050 
1021 С1021 0.18-0.23 0.60-0.90 0.040 0.050 
1022 С1022 0 18-0.23 0.70-1.00 0.040 0.050 
1024 С1024 0.19-0.25 1.35-1.65 0.040 0.050 
1025 С1025 0.22-0.28 0.30-0.60 0.040 0.050 
1026 С1026 0.22-0.28 0.60-0.90 0.040 0.050 
1027 С1027 0.22-0.29 1.20-1.50 0.040 0.050 
1030 С1030 0.28-0.34 0.60-0.90 0.040 0.050 
1033 С1033 0.30-0.36 0.70-1.00 0.040 0.050 
1034 С1034 0.32-0.38 0.50-0.80 0.040 0.050 
1035 С1035 0.32-0.38 0.60-0.90 0.040 0.050 
1036 С1036 0.30-0.37 1.20-1.50 0.040 0.050 
1038 С1038 0.35-0.42 0.60-0.90 0.040 0.050 
1039 С1039 0.37-0.44 0.70-1.00 0.040 0.050 
1040 С1040 0.37-0.44 0.60-0.90 0.040 0.050 
1041 С1041 0 36-0 44 1.35-1.65 0.040 0.050 
1042 С1042 0.40-0.47 0.60-0.90 0.040 0.050 
1043 С1043 0.40-0.47 0.70-1.00 0.040 0.050 
1045 С1045 0.43-0.50 0.60-0.90 0.040 0.050 
1046 С1046 0.43-0.50 0.70-1.00 0.040 0.050 
1049 С1049 0.46-0.53 0.60-0.90 0.040 0.050 
1050 С1050 0.48-0.55 0.60-0.90 0.040 0.050 
1052 С1052 0.47-0.55 1.20-1.50 0.040 0.050 
1055 С1055 0.50-0.60 0.60-0.90 0.040 0.050 
1060 С1060 0.55-0.65 0.60-0.90 0.040 0.050 
1062 С1062 0.54-0.65 0.85-1.15 0.040 0.050 
1064 С1064 0.60-0.70 0.50-0.80 0.040 0.050 
1065 С1065 0.60-0.70 0.80-0.90 0.040 0.050 
1066 С1066 0.60-0.71 0.85-1.15 0.040 0.050 
1070 С1070 0.65-0.75 0.60-0.90 0.040 0.050 
1074 С1074 0.70-0.80 0.50-0.80 0.040 0.050 
1078 С1078 0.72-0.85 0.30-0.60 0.040 0.050 
1080 С1080 0.75-0.88 0.60-0.90 0.040 0.050 
1085 С1085 0.80-0.93 0.70-1.00 0.040 0.050 
1086 С1086 0.82-0.95 0.30-0.50 0.040 0.050 
1090 С1090 0.85-0.98 0.60-0.90 0.040 0.050 
1095 С1095 0.90-1.03 0.30-0.50 0.040 0.050 


Марганцевые, никелевые и никелево-хромовые стали 


Марганцевые стали 


Номер | Номер | Углерод | Марганец | Никель | Хром Сг | ФосфорР | Сера 5$ 
ЗАЕ АТЗ* С Мп м (макс.) (макс.) 
1320 1320 0.18-0.23 | 1.60-1.90 | ......... | уе 0.040 0.040 
1330 1330 0,28-0.33` | 1:60-1,90 | удные. | зы 0.40 0.40 
1335 1335 0.33-0.38 | 1.60-1.90 | _......... | унии 0.40 0.40 
1340 1340 0.55-0:43: | 1.60-1.90:.] сужен 0.40 0.40 

Никелевые стали 
27 РН 0.15-0.20 | 0.40-0.60 | 3.25-3.75 | ......... 0.040 0.040 
2330 2330 0.28-0.33 | 0.60-0.80 | 3.25-3.75 | _......... 0.040 0.040 
2340 2340 0.38-0.43 | 0.70-0.90 | 3.25-3.75 | ......... 0.040 0.040 
2345 2345 0.43-0.48 | 0.70-0.90 | 3.25-3.75 | ......... 0.040 0.040 
2512 Е2512 | 0.09-0.14 | 0.45-0.60 | 4.75-5.25 | _......... 0.025 0.025 
2515 25 0.12-0.17 | 0.40-0.60 | 4.75-5.25 | ......... 0.40 0.40 
2517 Е2517 | 0.15-0.20 | 0.45-0.60 | 4.75-5.25 | _......... 0.025 0.025 
Никелево-хромовые стали 

315 3115 0.13-0.18_| 0.40-0.60 _| 1.10-1.40 | 0.55-0.75 | 0.040 0.040 

3120 3120 0.17-0.22 | 0.60-0.80 | 1.10-1.40 | 0.55-0.75 | 0.040 0.040 

3130 3130 0.28-0.33 | 0.60-0.80 | 1.10-1.40 | 0.55-0.75 | 0.040 0.040 

3135 3135 0.33-0.38 | 0.60-0.80 _| 1.10-1.40 | 0.55-0.75 | 0.040 0.040 

3140 3140 0.38-0.43 | 0.70-0.90 | 1.10-1.40 | 0.55-0.75 | 0.040 0.040 

3141 3141 0.38-0.43 | 0.70-0.90 _| 1.10-1.40 | 0.70-0.90 | 0.040 0.040 

3145 3145 0.43-0.48 | 0.70-0.90 | 1.10-1.40 | 0.70-0.90 | 0.040 0.040 

3150 3150 0.48-0.53 | 0.70-0.90 | 1.10-1.40 | 0.70-0.90 | 0.040 0.040 

3310 ЕЗЗ310 0.08-0.13_| 0.45-0.60 _| 3.25-3.75 | 1.40-1.75_| 0.025 0.025 

3316 ЕЗ316 0.14-0.19 | 0.45-0.60 | 3.25-3.75 | 1.40-1.75 | 0.025 0.025 


* АГТУ! — Американский институт чугуна и стали 
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Молибденовые стали 


№ 5АЕ | № АГЗ! | Углерод С _| Марганец Мп | Никель № | Хром Сг | Молибден Мо 
4017 4017 0.15-0.20 0.79-0:90: || * ообианеыь | мбеиеаиы 0.20-0.30 
4023 4023 0.20-0.25 0700.90 |. ’забьеью” || мебьць 0.20-0.30 
4024 4024 0.20-0.25 0.70-0.905 | ааеаыаы |]. зан 0.20-0.30 
4027 4027 0.25-0.30 9.7050.90%_-||- анна — | анаыин 0.20-0.30 
4028 4028 0.25-0.30 0.700. 905 |1. баааазьее ||| Рывыбааае 0.20-0.30 
4032 4032 0.30-0.35 9.70-0:90: ||... зееамюаь- И Заенкай 0.20-0.30 
4037 4037 0.35-0.40 00:90: | ызеозенаах ПГ еее 0.20-0.30 
4042 4042 0.40-0.45 0.70-0:90. || зещызаиыь, | Ан 0.20-0.30 
4047 4047 0.45-0.50 О О Е 0.20-0.30 
4053 4053 0.50-0.56 072-1400. баны |4 а 0.20-0.30 
4063 4063 0.60-0.67 0.755100 |}. ащубылие |] ыыы 0.20-0.30 
4068 4068 0.63-0.70 0.75-500° | - рые. | ^ дока 0.20-0.30 
ЗУ раны 0.17-0.22 0.70-0.90 | __......... 0.40-0.60 0.20-0.30 
НЭ: 1 бызенныы 0.23-0.28 0.70-0.90 | __......... 0.40-0.60 0.20-0.30 
4130 4130 0.28-0.33 0.40-0.60 | __......... 0.80-1.10 0.15-0.25 
4137 4137 0.35-0.40 0.70-0.90 | __......... 0.80-1.10 0.15-0.25 
4140 4140 0.38-0.43 075-1001 Зы 0.80-1.10 0.15-0.25 
4145 4145 0.43-0.48 0.75=100.: |! жения 0.80-1.10 0.15-0.25 
4150 4150 0.48-0.53 0.75=1:00 || мены 0.80-1.10 0.15-0.25 
4317 4317 0.15-0.20 0.45-0.65 1.65-2.00 _| 0.40-0.60 0.20-0.30 
4320 4320 0.17-0.22 0.45-0.65 1.65-2.00 | 0.40-0.60 0.20-0.30 
4340 4340 0.38-0.43 0.60-0.80 1.65-2.00 _| 0.70-0.90 0.20-0.30 
4608 4608 0.06-0.11 0.25-0.45 140-175 | зазавьн 0.15-0.25 
4615 4615 0.13-0.18 1.45-0.65 65-2.00° [|| даны 0.20-0.30 
ЗГТ: ' | ааа 0.15-0.20 0.45-0.65 1465-2.00` || Зе 0.20-0.30 
4620 4620 0.17-0.22 0.45-0.65 1.65-2.00 | ......... 0.20-0.30 
24620: | на 0.18-0.23 0.50-0.70 1.65-2.00 | _......... 0.20-0.30 
4621 4621 0.18-0.23 0.70-0.90 1:65-2.00 | зы 0.20-0.30 
4640 4640 0.38-0.43 0.60-0.80 1.65-2.00 | _......... 0.20-0.30 
4812 4812 0.10-0.15 0.40-0.60 ЕЕ о 0.20-0.30 
4815 4815 0.13-0.18 0.40-0.60 Е ИЯ 0.20-0.30 
4817 4817 0.15-0.20 0.40-0.60 9:25:3157 || дааа 0.20-0.30 
4820 4820 0.18-0.23 0.50-0.70 ЭРО. || Зы 0.20-0.30 
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Общие применения сталей ЗАЕ 


Применение Номер ЗАЕ Применение Номер ЗАЕ 
Болты высокопрочные 4815 Муфты 1145 
------ 4820 Сельскохозяйственная сталь 1070 
Болты, рулевые сошки 3130 — |------ 1080 
Валики цепей, трансмиссии 4320 Самолетные поковки 4140 
------ 4815 Оси, передние или задние 1040 
------ 4820 ------ 4140 
Цепи, трансмиссии 3135 Валы колес 1145 
------ 3140 ------ 2340 
Диски муфт сцепления 1060 — |------ 2345 
------ 1070 ------ 3135 
------ 1085 ------ 3140 
Пружины сцепления 1060 — |------ 3141 
Спиральные пружины 4063 — |------ 4063 
Холодно-штампованные болты 4042 — |------ 4340 
Холодно-штампованная сталь 30905 Желоба шарикоподшипников 52100 
Холодно-штампованный провод | с покрытием* | Шарики для шарикоподшип- 52100 
или стержень ников 
------ 1035 Рамы корпусов автомобилей с покрытием* 
Холоднокатаная сталь 1070 Крепежные болты 1040 
Соединительные тяги (шатуны) 1040 Болты и винты 1035 
В 3141 Холодно-штампованные болты 4042 
Шатунные болты 3130 Болты, соединительные тяги 3130 
Стойкая к коррозии 51710 Болты закаленные 2330 
------ 30805 Кожуха трансмиссий с покрытием* 
Поковки закаленные 6150 Коленчатые валы 1045 
Поковки высококачественные 6150 — |------ 1145 
Поковки малые или средние 1035 — |------ 3135 
Поковки большие 1036 | ------ 3140 
Автоматная углеродистая сталь 1111 Тормозные рычаги 1030 
------ 1113 ------ 1040 
Автоматная хромов-ник. сталь 30615 Буферные брусья 1085 
Автоматная марганцовая сталь 1132 Кулачки свободного хода 4615 
Коленчатые валы ЗМ [------ 4620 
Коленчатые валы дизелей 4340 Кулачковые валы 1020 
Пружины амортизаторов 1060 — |------ 1040 
Ножевые изделия нержавеющие 51335 Науглероженные детали 1020 
Шпильки цилиндров 3130 — |------ 1022 
Сталь для глубокой вытяжки с покрытием* | ------ 1024 
------ 30905 ------ 1320 
Дифференциалы 4023 — |------ 2317 
Диски сцепления 1070 — |------ 2515 
------ 1060 ------ 3310 
Пластичная сталь 30905 | ------ 3115 
Лопасти вентиляторов 1020 — |------ 3120 
Износостойкая сталь 4330 — |------ 4023 
------ 4640 ------ 4032 
Крыло автомашины с покрытием* _ ------ 1117 
Поковки самолетные 4140 — |------ 1118 
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Применение Номер ЗАЕ Применение Номер ЗАЕ 
Поковки, углеродистая сталь 1040 Шестерни закаленные 2345 
------ 1045 Шестерни машин и грузовиков 4027 
Поковки закаленные 3240 — |------ 4032 
------ 5140 Шестерни, укрепленные цианом 5140 
Заготовки ключей 1030 Шестерни дифференциалов 4023 
------ 2330 Шестерни высококачественные 4640 
------ 3130 ------ 6150 
Листовые рессоры 1085 Шестерни, укрепленные в масле 3145 
------ 9260 ------ 3150 
Рычажные тормоза 1030 | ------ 4340 
------ 1040 ------ 5150 
Рычаги переключения передач 1030 Шестерни, кольца 1045 
Автоматная марганцевая сталь 1137 |------ 3115 
Цементированные шестерни 1320 — |------ 3120 
------ 2317 ------ 4110 
------ 3115 Закаленные рычаги 2330 
------ 3120 Стопорные шайбы (Гровера) 1060 
------ 3310 Ножи косилок 1085 
------ 4119 Части косилок 1070 
------ 4125 Струны 1085 
------ 4320 Гайки 3130 
------ 4615 Гайки закаленные 2330 
------ 4620 Масляные поддоны автомобилей с покрытием* 
------ 4815 Рычаги коробок передач 1030 
------ 4820 Диски борон 1080 
Зубчатые валики науглерожен. 3115  |------ 1095 
------ 3120 Зубья сенокосилок 1095 
------ 4320 Валы, укрепленные цианидом 5140 
Поршневые пальцы 3115 Валы высококачественные 4340 
------ 3120 ------ 6150 
Балки плугов 1070 — |------ 4615 
Диски плугов 1080 — |------ 4620 
Лемеха плугов 1080 Валы, закаленные в масле 5150 
Пропеллерные валы 2340 Карданные валы 2340 
------ 2345 ------ 2345 
------ 4140 ------ 4140 
Желоба шарикоподшипников 52100 Валы трансмиссий 4140 
Зубчатые колеса 3115 Листы и полосы с покрытием* 
------ 3120 Пружинные шайбы 1060 
------ 4119 Зубчатые (шлицевые) валы 1045 
Пружинные шайбы 1060 —— |------ 1320 
Заклепки с покрытием* |------ 2340 
Стержень и провод раскисленные | ------ 2345 
Стержень холоднокатаный 1035 — |------ 3115 
Роликовые подшипники 4815 Шарики для подшипников 52100 
Зубчатые передачи 3115 Винты и болты 1035 
------ 3120 Редуктора грузовиков и автобусов 3310 
------ 4119 ------ 4320 
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Применение Номер ЗАЕ Применение Номер ЗАЕ 

Воротки. Бессемеровские ПИ Зубчатые (шлицевые) валы 3120 
------ 1112 ------ 3135 
------ 1113 ------ 3140 
Вороток, открытый сердечник 1115  |------ 4023 
Винты закаленные 2330 Хомуты рессор 1060 
Диванные пружины 1095 Спиральные пружины 1095 
Валы, оси 1045  |------ 4063 
Сталь холодно-штампованная 30905 — |------ 6150 
Автоматная сталь углеродистая ИИ Пружины сжатия 1060 
------ 1113 Пружины амортизаторов 1060 
Автоматная сталь хромово-ник. 30615 Пластинчатые пружины 1065 
Автоматная сталь марганцевая 1132  |------ 1095 
------ 0000 ------ 4063 
Сталь малодеформируемая 4615 — |------ 4068 
------ 4620 ------ 9260 
------ 4640 ------ 6150 
Сталь мягко-пластичная 30905 Холоднотянутые пружины 1066 
Рулевые сошки 4042 Пружины, каленые в масле 5150 
Болты рулевых сошек 3130 Закаленные в масле пружины 1066 
Поворотные кулачки 3141 Диванные пружины 1095 
Оси поворотных кулачков 4815 Пружины клапанов 1060 
------ 4820 Пружинная проволока 1045 
Штифты 1040 -"- холоднотянутая 1055 
ЕЕ ПИ -"- закаленная в масле 1055 
Нержавеющие чугуны 51210 Сварные трубы 1020 
------ 51710 Карданные шарниры 1145 
Сталь холоднокатаная 1070 Клапанные пружины 1060 
Штифты холодно-штампованные 1042 Стопорные шайбы 1060 
Шпильки цилиндров 3130 Сварные конструкции 30705 
Штифты закаленные 2330 Проволока и стержень раскисленные* 
Штифты высококачественные 4815 Холоднотянутый провод с покрытием* 
------ 4820 ------ 1035 
Гвозди с покрытием* | Холоднотянутые пружины 1045 
Упорные шайбы 1060 — |------ 1055 
Упорные шайбы, закаленные в масле 5150 Струны 1085 
Валы трансмиссий 4140 Закаленные в масле пружины 1055 
Трубопроводы 1040 Поршневые пальцы авто 1020 
Втулки передних осей 4140 Хомуты (скобы) 1145 
Бесшовные трубы 1030 


*Стали с покрытием и раскисленные перечислены в группах ЗАЕ 1008, 1010 и 1015. 
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Размеры сверл под резьбу 
Американская Национальная Форма стандартов США и АЕ 


Размер Ниток Диаметр | Сверло | Размер Ниток Диаметр | Сверло 
резьбы | надюйм | отверстия резьбы | на дюйм | отверстия 
1/16 72 .049 3/64 15/10 18 .258 Е 
** 1/18 64 .047 3/64 3/8 27 .339 К 
1/16 60 .046 56 3/8 *24 .334 О 
5/64 72 .065 52 3/8 20 .325 21/64 
5/64 64 .063 1/16 **3/8 16 .314 5/16 
**5/64 60 .062 1/16 7/16 27 401 У 
5/64 56 .061 53 7/16 24 .397 Хх 
3/32 60 .077 5/64 7/16 *20 .389 25/64 
3/32 56 .076 48 **7/16 14 .368 [9] 
213/32 50 .074 49 И. 27 484 15/32 
3/32 48 .073 49 2. 24 .460 29/64 
7/64 56 .092 42 И. *20 451 29/64 
7/64 50 .090 43 2 13 425 27/64 
**7/64 48 .089 43 И. 12 .419 27/64 
1/8 48 .105 36 9/16 27 .526 17/32 
** 1/8 40 .101 38 9/16 *18 .508 33/64 
1/8 36 .098 40 ТО 12 481 31/64 
1/8 32 .095 3/32 5/8 27 .589 19/32 
**9/64 40 .116 32 5/8 *18 .571 37/64 
9/64 36 .114 33 5/8 12 .544 35/64 
9/64 32 .110 35 *# 5/8 И .536 17/32 
5/32 40 .132 30 11/16 *16 .627 5/8 
#5132 36 .129 30 **11/16 И .599 19/32 
32 32 .126 1/8 3/4 27 .714 23/32 
11/64 36 .145 27 3/4 *16 .689 11/16 
** 1 1/64 32 .141 9/64 3/4 12 .669 43/64 
3/16 36 .161 20 Г. 10 .653 21/32 
3/16 32 .157 22 13/16 12 .731 47/64 
3/16 30 .155 23 ** 13/16 10 .718 23/32 
вые 24 .147 26 7/8 27 .839 27/32 
13/64 32 .173 17 7/8 *18 .821 53/64 
13/64 30 .171 11/64 7/8 *14 .805 13/16 
** 13/64 24 .163 20 7/8 12 .794 51/64 
32 32 .188 12 *# 7/8 9 .767 49/64 
7/32 28 .184 13 15/16 12 .856 55/64 
#7! 32 24 .178 16 **15/16 9 .829 53/64 
15/64 32 .204 6 1 27 .964 57 
15/64 28 .200 8 1 *14 .930 15/16 
** 15/32 24 .194 10 1 12 .919 59/64 
1/4 32 220 7/33 ыы 8 .878 7/8 
1/4 **28 .215 3 1-1/16 8 .941 15/16 
1/4 27 .214 3 1-1/8 * 12 1.044 1-3/64 
1/4 24 .209 4 **1-1/8 7 .986 63/64 
** 1/4 20 .201 7 1-3/16 7 1.048 1-3/64 
5/16 32 .282 9/32 1-1/4 *12 1.169 1-11/64 
5/16 27 .276 ] **1-1/4 7 ТИ 1-7/64 
5/16 *24 272 1 1-5/16 7 1.173 1-11/64 
5/16 20 .264 17/64 
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Размеры сверл под резьбу 


Размер Ниток Диаметр Сверло | Размер | Ниток Диаметр | Сверло 

Ге | маи ета С | ыы |налны | оаерта | 
[138 | *12 | 1.294 [| 1419/64 | **1-38 | 6 | 1213 [| 1732_ 
[1-12 | *12 | 1419 [12764 | **112 | 6 | 1338 [11182 


*Стандарт Общества инженеров-автомобилистов (5.А.Е. З4апдага) 
** Стандарт США (1.$. З{апдага) 
Стандартные шаблоны производителей для стального листа 


Номер Унций в Фунтов в Эквива- Номер Унций в | Фунтов в Эквива- 
стан- квадрат- квадрат- лентная стандарт- | квадрат- | квадрат- лентная 
дартного | ном футе ном футе толщина в ного шаб- | ном футе | ном футе | толщина в 
шаблона дюймах лона дюймах 
3 160 10.0000 0.2391 21 22 1.3750 .0329 
4 150 9.3750 .2242 22 20 1.2500 .0299 
5 140 8.7500 .2092 23 18 1.1250 .0269 
6 130 8.1250 .1943 24 16 1.0000 .0239 
7 120 7.5000 .1793 25 14 0.87500 .0209 
8 110 6.8750 .1644 26 12 .75000 .0179 
9 100 6.2500 .1495 27 И .68750 .0164 
10 90 5.6250 .1345 28 10 .62500 .0149 
И 80 5.000 .1196 29 9 .56250 .0135 
12 70 4.3750 .1046 30 8 .50000 .0120 
13 60 3.7500 .0897 31 7 43750 0105 
14 50 3.1250 .0747 32 6.5 40625 .0097 
15 45 2.8125 .0673 33 6 .37500 .0090 
16 40 2.5000 .0598 34 5:5 .34375 .0082 
1 36 2.2500 .0538 35 5 .31250 .0075 
18 32 2.0000 .0478 36 4.5 .28125 .0067 
19 28 1.7500 .0418 37 4.25 .26562 .0064 
20 24 1.5000 .0359 38 4 .25000 .0060 
Послесловие переводчика 
По сложившейся традиции я перевел эту книгу полностью, включая главу о продаже опытных 


образцов оружия, которая в наших, мягко говоря, «специфических» условиях представляет 
лишь чисто теоретический и исторический интерес. Перевод англо-американских единиц в мет- 
рические дан с некоторыми округлениями. Поэтому при подборе размера резьбы необходимо 
проявлять особую осторожность. В некоторых случаях может понадобиться корректировка 
размеров и формы ряда деталей. Не забывайте также о том, что во многих странах изготовление 
огнестрельного оружия частными лицами считается серьезным правонарушением. Поэтому 
данный перевод публикуется исключительно в информационных целях. 
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Ж*жх 


Являетесь ли Вы мастером, интересующимся инновационным проектом и производством огне- 
стрельного оружия, или заинтересованным гражданином, встревоженным растущей тенденцией 
правительственных оружейных ограничений, книга «Сделанные в домашней мастерской опыт- 
ные образцы огнестрельного оружия» должна быть в Вашей библиотеке. В ней Билл Холмс, ав- 
тор классических томов «Сделанного в домашней мастерской оружия для защиты и сопротив- 
ления», делится с Вами тем, что будет и не будет работать при проектировании и изготовлении 
винтовок и дробовиков из сырья -— не из запасных частей и "почти готовых" лож. 


Вы извлечете выгоду из более чем 50-летнего опыта Холмса в изготовлении оружия на пустом 
месте, который он детализирует ясными указаниями по созданию затворных механизмов, ство- 
лов, дульных тормозов, спусковых сборок, магазинов, лож и прицельных приспособлений. Вы 
также получите ценные сведения о материалах, инструментах и оборудовании, теории проекти- 
рования, об украшении, подгонке и сборке, стрельбе и регулировке, термообработке, отделке 
металлов и его с трудом завоеванных достижениях в продаже опытных образцов огнестрельно- 
го оружия. Эта книга является следующей лучшей вещью после обучения в мастерской масте- 
ра-изготовителя оружия. 

Даже если Вы не умеете работать с инструментами, Вы можете знать кого-то, кто умеет - и об- 
ладание этой книгой позволит Вам распространить эту жизненно важную информацию, если 
законодатели когда-нибудь в будущем ограничат доступ к фабричному огнестрельному ору- 
ЖиюЮ. 
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